Kortare timmer till sågen, en fallstudie om sänkt stötmån by Wickberg, Hanna
Sveriges lantbruksuniversitet
Fakulteten för skogsvetenskap
Institutionen för skogens produkter, Uppsala
Kortare timmer till sågen, en fallstudie 
om sänkt stötmån
Shorter timber to the sawmill, a case study 
on reduced trim allowance
Hanna Wickberg
Examensarbeten           ISSN 1654-1367
Nr 158    Uppsala 2015
Sveriges lantbruksuniversitet
Fakulteten för skogsvetenskap
Institutionen för skogens produkter, Uppsala
Kortare timmer till sågen, en fallstudie 
om sänkt stötmån
Shorter timber to the sawmill, a case study 
on reduced trim allowance
Hanna Wickberg
Nyckelord: stötmån, justerverk, sprickor, ändsprickor, timmer, virke
Examensarbete, 30 hp Avancerad nivå i ämnet företagsekonomi (EX0753)
Jägmästarprogrammet 10/15 
Handledare SLU, inst. för skogens produkter: Mats Nylinder
Examinator SLU, inst. för skogens produkter: Anders Roos
Sammanfattning 
Bakgrunden till denna studie är att företagen Moelven Skog och Valåsen sågverk önskar 
effektivisera råvaruanvändningen och därmed minska spillet av timmer genom att sänka 
stötmånen. En sänkning från tio till sju centimeters stötmån har redan implementerats på 
Valåsen sågverk men man vill nu undersöka om det går att sänka den ytterligare. Genom att 
genomföra en sådan förändring avser företaget vinna strategiska fördelar såsom 
volymbesparingar av virke och högre timmerutbyte i jämförelse med konkurrenterna.  
Syftet med studien är således att undersöka möjligheterna att minska längden på timret från 
Moelven Skog till Valåsen sågverk genom att sänka stötmånen. Förhoppningen är genom 
studien skapa en metod som sedan kan användas för att ta fram den ideala stocklängden till 
samtliga svenska sågverk inom koncernen. 
Kunskaper som klarlägger timmerhantering från skog till såg har använts tillsammans med 
kunskap om sprickuppkomst, mätning och kvalitetsbedömning av sågad vara, fördjupning i 
justerverkets mätutrustning samt teorier om processanalys.  
Studien är en fallstudie och metoderna som använts för att analysera stötmånen baseras på 
kvantitativ analys. Data har samlats in från FinScan, ett system för värdeoptimal justering, för 
att sedan undersökas med hjälp av simuleringsprogrammet boa_2005. Kvalitativa samt 
statistiska metoder har därefter använts för att analysera data samt för att skatta en optimal 
stötmån med hänsyn till ändsprickor som begränsande faktor.  
Resultatet har visat att sprickuppkomsten samt ändsprickornas längd i det sågade virket är 
relativt begränsade, främst i virke av klen- och mellanklass. I de grövre klasserna av gran och 
furu ökar frekvensen och medellängden av ändsprickor. Dock kan stötmånen sänkas utifrån 
informationen i resultatet. Det som genererar högst kostnadsbesparing vid en sänkt stötmån är 
timmervolymen. I justerverket finns det en risk att volymen och därmed inkomsten av den 
justerade varan minskar.  
Slutsatserna och rekommendationerna i denna studie är att stötmånen kan sänkas till sex 
centimeter utifrån det resultat stickproven genererat. I och med att sprickuppkomsten skiljer 
sig mellan olika diameterklasser och även över olika årstider bör man överväga att anpassa 
stötmån efter diameterklasserna samt efter årstiden. Värdföretagen bör även undersöka hur 
Valåsen klarar en stötmån på sju centimeter över de, för ändsprickor, kritiska vår och 
sommarmånaderna innan de implementerar en förändring.  
Nyckelord: Stötmån, justerverk, sprickor, ändsprickor, timmer, virke 
Abstract 
The background to this thesis is that the companies Moelven forest and Valåsen sawmill want 
to be more effective in their use of raw materials and thus reduce waste of timber by reducing 
trim allowance. A reduction from ten to seven centimetres have already been conducted on 
Valåsen sawmill but now they want to investigate whether it is possible to implement a further 
reduction on the timber length. By implementing such a change, they consider themselves able 
to gain strategic advantages through volume reductions and by getting more timber out of the 
forest in comparison to their competitors. 
The purpose of the thesis is to explore the possibilities of reducing the length of the timber to 
Valåsen sawmill by investigating from the industry perspective whether the trim allowance 
can be lowered. The hope is to create a model that can be used to produce the ideal stock 
length to all the Swedish sawmills within the Group. 
The following theories have been used to answer the purpose of the thesis. Timber handling 
from the forest to the saw, theories of the origins of cracks, measurement and quality of sawn 
timber, information about the measuring equipment in the grading mill, as well as theories of 
process analysis. 
The study falls under the category of a case study. The methods used to analyse what size the 
trim allowance should have is quantitative. Data has been collected from the trimming mills 
system FinScan and the data program boa_2005 to analyse the end-cracks. Statistical methods 
were then used to analyse the data and to obtain an optimal trim allowance with respect to 
end-cracking as a limiting factor. 
The results have shown that the occurrence and length of cracks and end-cracks in the sawn 
timber is relatively low, mainly in the timber class small and medium. In the larger classes of 
spruce and pine increases the occurrence and the average length of the end-cracking. 
However, the trim allowance can be reduced based on the information in the result. 
The factor that generates a maximum volume savings and thus cost savings are timber 
volume. In the trimming mill, there is a risk that the volume of the trimmed wood decreases at 
a lowered trim allowance. 
The conclusions and recommendations of this study is that the trim allowance can be reduced 
to six centimetres on the basis of the results the samples generated. As the end-cracks differs 
between different diameter classes and even across different seasons, they should consider 
using different trim allowances between the diameter classes as well as over the seasons. They 
should also examine how Valåsen withstand a trim allowance of seven centimetres during, 
those for end-cracking, critical spring and summer months before implementing a change. 
Keywords: trim allowance, trimming mill, cracks, end-cracks, timber, wood 
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I kapitlet nedan beskrivs bakgrunden för examensarbetet, problembeskrivningen, syftet, 
frågeställningar samt avgränsningar.  
1.1 Bakgrund 
Bakgrunden till detta examensarbete är att två företag inom Moelven koncernen, Moelven 
Skog och Valåsen sågverk, önskar minska spillet av timmer, som är en värdefull insatsvara i 
sågverksindustrin. Volymminskningen av timmer sker i flera steg under skogs- och 
sågverksprocessen, varav två av dessa utgörs av stötmånen och kapningen i justerverket.  
 
Stötmånen är en buffert, som vanligen uppgår till 10 centimeter, denna buffert tillämpar 
sågverk för att gardera sig mot eventuella kvalitetsfel i timret. I och med att de har denna 
buffert finns det utrymme att kapa av icke önskvärda bitar i justerverket och få ut färdigt virke 
i önskad längd och kvalitet. Justerverket är den del i sågverket som genomför 
slutkorrigeringen av den sågade varan innan den skickas till kund. Stötmånen är inlagd i 
timmerbeställningen från sågverket, det vill säga om ett sågverk ska såga en vara vars färdiga 
längd är 460 centimeter beställer det timmer med en längd på 470 centimeter, se Figur 1 
(Johansson & Emanuelsson, pers. komm, 2014-12-05).  
 
Moelven Skog ansvarar att leverera timmer med just denna längd. Vidare har de, utöver 
stötmånen, ett övermål på tre till fyra centimeter när de avverkar. Övermålet är skördarens 
marginal över den beställda timmerlängden för att garantera att de inte hamnar under just 
denna då det innebär att timret klassas ned en längdklass, se Figur 1. Timret mäts enligt 
prislistorna i enheten mଷto1 och betalas i tre-decimeters moduler, vilket innebär att om de 
kommer under den beställda längden dras det vid inmätningen av max tre decimeter av 
stockens längd till närmsta längdklass (Johansson & Emanuelsson, pers. komm, 2014-12-05).  
 
För att sätta detta råvarusvinn i perspektiv har Moelven Skog räknat ut vad de skulle kunna 
vinna på en sänkning av stocklängden. Moelvens sågverk omsätter tillsammans årligen två 
miljoner mଷfub2. Utifrån detta har de räknat ut att om stocklängden minskas med tre 
centimeter till samtliga interna industrier kan de årligen minska spillet med 10 000 mଷto. 
Detta motsvarar en månadsförbrukning på ett av koncernens mindre sågverk. Utöver 
volymvinsten räknar företaget med att det med en sänkning av timmerlängden skulle få ut mer 
volym ur skogen. Förhoppningen är att detta skulle öka företagets konkurrenskraft och även 
gynna skogsägarna om de väljer att anlita Moelven Skog.  
 
Därför har Moelven Skog tillsammans med Valåsen Sågverk beslutat att från och med 
årsskiftet 2014/2015 sänka sin längdaptering till Valåsen med tre centimeter, det vill säga från 
sju till tio centimeter. Båda parterna bedömde att detta var möjligt utifrån deras kunskap om 
sågverksprocessen men de vill genomföra en grundligare studie av effekterna efter denna 
förändring. Företagen vill även öka kompetensen och kunskapen i denna fråga för att få 
underlag till beslut om en eventuell ytterligare sänkning av timmerlängden (Johansson & 
Emanuelsson, pers. komm, 2014-12-05). 
 
                                                 
1 mଷto = Topp-mätt volym av stammen, tio centimeter innanför toppändan och under bark (Kunskap direkt, 
2012a).  
2 mଷfub = Den verkliga volymen av stammen exklusive bark (Kunskap direkt, 2012a).   
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En sänkning av totallängden på timret gynnar inte enbart Moelven Skog utan även Valåsen 
sågverk, intäkten från sågverket förändras inte men de kan med ändringen undvika att betala 
för tio centimeter i stötmån som omvandlas till flis, som är ett mindre lönsamt material. 
Valåsen behöver ett visst antal centimeter i stötmån för att gardera sig mot kvalitetsfel i 
timmerstocken men genom en sänkning av densamma och därmed kortare timmerlängd anser 
de att de får ett högre utbyte av timret genom grövre diametrar och mindre spill vilket gynnar 
dem ekonomiskt (Wallenstad, Öberg & Rönnqvist, pers. komm, 2015-01-08).  
 
 
Figur 1. Illustration av en timmerstock med dess stötmån och övermål. 
1.2 Problembeskrivning  
1.2.1 Sågverksindustrin 
Den svenska skogsindustrin har rationaliserats kraftigt under de senaste 50-60 åren. 
Rationaliseringen har gått från många mindre produktionsenheter till färre men större 
produktionsenheter. Antalet sågverk med en årlig produktion över 10 000 mଷ har sjunkit från 
532 år 1973 till 312 år 2000, samtidigt har produktionen för samtliga sågverk stadigt ökat. 
Andelen sågverk som producerar mer än 100 000 mଷsågad vara har ökat, år 2000 var de 49 till 
antalet (Staland, Navrén & Nylinder, 2002).  
 
Sågverken har även utvecklat en högre produktivitet och bättre sågeffekt, vilket innebär att de 
har ökat volymen per driftstimme. Konsekvensen av detta har blivit ett lägre sågutbyte, vilket 
även syns i statistiken som visar att sågutbytet sjunkit från cirka 50 procent under 1970-talet 
till cirka 47 procent år 2000 (Staland m fl. 2002). Med sågutbyte menas volymen av den 
sågade varan i relation till förbrukad råvaruvolym (Nylinder & Fryk, 2011. ss 171).   
 
Det finns flera drivkrafter som lett fram till de strukturella förändringarna inom industrin, 
bland annat konkurrens från substitut till trä och starkare utländska konkurrenter. Heickerö 
(1996) menade att det således krävs en ständig utveckling och rationalisering för att fortsatt 
kunna vara konkurrenskraftig på marknaden. Sedan dess har marknaden gått både kraftig upp 
och kraftigt ned för de konjunkturutsatta svenska sågverksföretagen (Skogsindustrierna, 
2011). 
   
Däremot har trenden (2014) börjat vända, konsumtionen av sågade trävaror ökar världen över, 
vilket bådar gott för de svenska sågindustrierna då de till stor del är exportberoende. Att 
konsumtionen ökar är glädjande information för en industri som under en längre tid har haft 
svårigheter med lönsamheten. Dock finns det (2014) ett stort utbud på marknaden för sågade 
varor vilket gör att priserna pressas ner (Skogsindustrierna, 2014). För att vara aktiv i denna 
industri bör företag ständigt utvecklas, rationalisera och kostnadsbespara för att kunna behålla 
sina konkurrensfördelar. Ett alternativ till att kostnadsbespara är att effektivisera 
råvaruanvändningen.   
 9
1.2.2 Råvaran  
Den största kostnaden för ett sågverk är råvaran, som i snitt står för 60 procent av den totala 
kostnaden (Lindholm, 2006).  Det är således en viktig resurs att tillvarata.  
 
Ett sätt att minska råvarusvinnet är att minska övermålet samt stötmånen på timret då det 
genom en bättre överensstämmelse mellan längden på sågat virke och längderna på sågtimmer 
är möjligt minska spillet. Palm (1976) fokuserade på hur timmerlängden kunde anpassas efter 
slutprodukten, men rimligen kan samma logik leda till att man kan korta ner stötmånen och 
därmed komma närmare slutproduktens planerade längd.   
 
Att det finns pengar att spara genom mindre råvaruspill har flera av Sveriges större 
sågverksföretag uppmärksammat. Södra skogsägarna har sedan år 2010 aktivt arbetat med att 
minimera råvaruspillet. De har bland annat arbetat med att anpassa timmerlängden efter 
slutkundens längdkrav på råvaran och även sänkt stötmånen på sågtimret. Genom detta arbete 
har de sparat miljonbelopp. För att genomföra detta har de bland annat aktivt arbetat med 
bättre mätprecision i skogen genom bättre skördarmätning (Bengtsson, 2011).  
 
Även SCA har insett att det finns förbättringspotential med rätt virke till rätt industri. I 
tidskriften ”Vision” publicerad av Skogforsk berättar Katarina Levin, chef på Bollsta sågverk, 
och Per Österberg, ansvarig för utvecklingen av virkes- och drivningsfrågor 
på SCA Skog, om vikten av rätt längd (Johansson, 2011). 
 
”Om vi vill ha minlängd 495 centimeter så får vi inte säga fem meter för att vi räknar med 
stötmån. Några centimetrar för mycket är stora pengar – både i form av råvara och utrymme i 
sågprocessen. Så korrekt mätning är inte bara råvarueffektivt, utan även 
produktivt”(Johansson, 2011). 
  
Levin och Österberg anser att ett gott samspel mellan industrin och skogssidan är viktigt, om 
sågen ska effektiviseras och förbättras krävs detsamma av råvaruanskaffningen i skogen 
(Johansson, 2011).  
1.2.3 Skogsbruket 
1.2.3.1 Längdmätning vid avverkning 
Längdmätningen vid avverkning blir allt mer exakt. De vanligaste avverkningsmaskinerna och 
maskinvarumärkena i Sverige visade 2006 resultatet att 84 procent av stockarna låg inom ±2 
centimeter av mållängden. Detta kan jämföras med 77 procent år 2001 och 83 procent år 1995 
(Möller, Arlinger, Hannrup & Jönsson, 2008). Studien från Skogforsk utfördes med 
intrimmade maskiner men denna precision finns i det praktiska arbetet i skogen idag med de 
skördare som är kvalitetssäkrade, då skördarnas prestanda inom mätning blivit än bättre 
(Nordström, pers. komm, 2015-02-23).    
1.2.3.2 Sprickbildning och dess konsekvenser 
Sprickbildning är en av de främsta orsakerna till avkap av virke i justerverket (Dunder, 1999) 
och är därför en intressant kvalitetsaspekt att undersöka närmare. I en Rapport från Setras 
sågverk i Hasselfors studerades årstidsvariationens påverkan på sprickuppkomst i grantimmer. 
I denna studie estimerade man att om vårlikt sprickförhållande varade under ett helt år skulle 
de förlora 14,3 miljoner kronor till följd av sprickavkap, som måste ske utöver stötmånen 
(Lindow, 2004).  
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Studien visar den ekonomiska risk som kan tillkomma på grund av sprickor med en för låg 
stötmån. Under höstlika förhållande har Setra räknat ut att de förlorar fem miljoner kronor på 
sprickuppkomst (Lindow, 2004), det är en risk som bör tas i beaktande när stötmånen ska 
sänkas.  
 
Oron för sprickornas ekonomiska konsekvenser har gått i vågor. Enligt branschfolk kom 
rapporter från sågverksindustrin under 1990-talet att de förlorade en miljard kronor om året på 
grund av kapsprickor. Detta initierade ett stort arbete för att minska sprickbildningen, som till 
stor del uppstår i skogen. Men problemet kom sedan att hamna i glömska igen. Bolagens 
intresse för sprickbildning i virket verkar även variera över åren (Johansson, 2014). 
1.2.4 Tidigare forskning  
Trots att vissa sågverksföretag genomfört förändringar av timmerlängd till industri finns det få 
publicerade dokument som berör ämnet.  
 
Institutet för träteknisk forskning belyser i en rapport vikten av kapsprickor vid justering av 
virke (Helgesson, 1997). I rapporten framkommer att om ett sågverk skulle leverera helt 
sprickfritt virke och dessutom inte kan korta ner längden på virket skulle 34 procent av 
centrumbitarna vrakas. En hypotes sätts upp i studien för ett sågverk som skall leverera helt 
sprickfritt virke. Utifrån denna hypotes kom man fram till att de kortare stockarna behöver en 
stötmån på trettio centimeter, de längre på fyrtio centimeter. Detta skulle ge ett volym- och 
kostnadstillägg på fem procent, vilket i studien ansågs vara rimligt då kostnaden för vrakning 
av granvirket hade blivit 36 procent av det sågade virkets värde (Helgesson, 1997).  
 
I en studie som undersökte den verkliga avkapningen i justerverket kom Dunder (1999) fram 
till att behovet av kapning i justerverket på grund av kvalitetsfel var högre bland gran än fura 
(Dunder, 1999). På den lägsta dimensionen för gran 28*128 mm var avkapet i medeltal 2,54 
centimeter per bit och på den grövsta dimensionen 38*195 mm var avkapet i medeltal 7,17 
centimeter per bit (Dunder, 1999). På den lägsta dimensionen av fura 50*125 mm var avkapet 
i medeltal 2,34 centimeter per bit och på den grövsta dimensionen 75*150 mm var avkapet i 
medeltal 2,96 centimeter per bit (Dunder, 1999).  
 
Lindow (2004), beräknade den optimala stötmånen som ger den lägsta avkapsvolymen. 
Arbetet genomfördes med hänsyn till sprickor som kvalitetsfel. Lindow fick fram ett starkt 
linjärt samband mellan timmerklasserna och sprickbildning och genom detta samband togs en 
optimal stötmån fram. Enligt denna studie skulle man kunna minska avkapsvolymen med 19 
procent för de grövre klasserna och 37 procent för de klenare klasserna (Lindow, 2004a). 
 
I båda dessa studier av Lindow (2004a) och Dunder (1999) kom författarna fram till att gran i 
högre utsträckning har sprickor i timret än fura och att sprickorna blir längre ju större diameter 
timret har. Därmed sker en avkortning på grund av sprickor i störst utsträckning på sågad vara 
av gran där timret är av en grövre dimension (Dunder 1999; Lindow, 2004a).  
 
Det finns inga studier som undersöker hur ett sågverk skulle klara av en implementering av en 
sänkt stötmån, vilket är av intresse i denna studie. Däremot har det framkommit i tidigare 
studier att en sänkning av stötmånen till ett sågverk teoretiskt sett är möjligt, både ur skogens 
samt sågens synvinkel det numer finns en större precision i skogen, som gör det lättare att 
undvika skador samt att aptera timret med en större längdprecision. Dessutom anses 
stötmånen kunna sänkas enligt tidigare studier (Lindow, 2004a), främst i klentimmer, detta 
med hänsyn till sprickuppkomst.  
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Teoretisk sett bör man då kunna minska både övermål och stötmån till sågverket.  
 
Nästa steg bör då vara att undersöka om det är genomförbart ur sågverkets synvinkel att sänka 
stötmånen ytterligare och undersöka vad konsekvenserna för den nyligen implementerade 
stötmånen har varit, positiva som negativa för sågverket. 
1.3 Syfte  
Syftet med denna studie är att undersöka utfallet gällande volym- och längdutbyte och 
avkapsorsak med en sänkt stötmån samt möjligheterna till att ytterligare minska stötmånen 
och därmed längden på timret från Moelven Skog till Valåsen sågverk. Syftet är även att 
undersöka hur mycket den kan sänkas. En avsikt med analysen är att utveckla metoder för att 
ta fram den ideala stocklängden till varje industri i förhållande till den sågade varans längd för 
att minska det ekonomiska spillet av timmer och för att vinna strategiska fördelar. 
1.4 Frågeställningar 
För att kunna besvara syftet undersöks följande frågeställningar;  
 
1. Hur ser totalutvecklingen av minskad stötmån för Valåsen ut under en längre tid? Har 
det skett en förändring i en positiv eller negativ riktning gällande volym- och 
längdutbytet samt avkapsorsak i justerverket sedan stötmånen kortats 3 centimeter?   
2. Finns det utrymme för Valåsen att sänka sin stötmån ytterligare och därmed ta emot 
kortare stockar till sågverket med hänsyn till Moelven Skogs precision i längdmätning 
av timmer, ändsprickornas längd och frekvens i det sågade virket samt andelen sågat 
virke utan kvalitetsfel?  
3. Vad är den optimala stötmånen för Valåsen sågverks standardsortiment med hänsyn 
till ändsprickornas längd och eventuellt ekonomiskt utbyte? 
4. Hur ska Moelven Skog aptera timmerlängden till Valåsen sågverk utifrån det resultat 
som framkommit i studien? Vad bör de tänka på vid en implementering av en ny 
stötmån med hänsyn till studiens resultat samt kunskap om sprickuppkomst?  
1.5 Avgränsningar  
I studien undersöks endast sex sågklasser: 
Gran 
G15 2ex 47x100 mm, timrets diameterintervall 153-162 millimeter 
G23 3ex 47x150 mm, timrets diameterintervall 229-239 millimeter 
G28 3ex 47x200 mm, timrets diameterintervall 227-288 millimeter 
 
Furu 
F16 2ex 50x100 mm, timrets diameterintervall 158-167 millimeter 
F21E och F22E 30x148 mm, timrets diameterintervall 210-230 millimeter 
F26 2ex 50x225 mm, timrets diameterintervall 265-278 millimeter 
 
Dessa klasser har valts ut då de är av standardsortiment. De är mycket vanligt förekommande i 
försäljning och verksamheten genererar tillräckliga volymer för att denna utvärdering ska 
kunna utföras. Arbetet avgränsas även till att endast undersöka centrumbitar, det vill säga 
brädor som sågas ut ur stockens centrum. Orsaken är att dessa postningar har minst förekomst 
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av vankant3, som är en defekt skapad av postningen i sågverket, samt att de är av samma längd 
som timmerstocken innan de justeras. Centrumbitarna står dessutom för den dominerande 
delen av sågutbytet. Trädslagen som undersöks är gran och tall.  
 
Sprickegenskaperna i virket tenderar att variera på rot och toppsida. Skillnader på rot och 
toppsida undersöks ej i detta arbete då denna information inte är tillförlitlig i data från 
justerverket. 
 
Ändsprickor är den främsta kvalitetsparametern som undersöks då detta kvalitetsfel bedöms 
ha ett starkt samband till avkapslängden i justerverket och därmed till stötmån och övermål.  
 
I arbetet hade det varit fördelaktigt att ta hänsyn till geografiskt ursprung av timret då 
egenskaperna och kvaliteten i timret kan variera geografiskt. Detta är tyvärr inte möjligt då 
Valåsen inte har ett system för ursprungsmärkning av timmer. När timret mätts in och hamnar 
i timmerlagret försvinner även information om ursprung. Dock kommer den största andelen av 





                                                 
3 Vankant är en kant som är avrundad istället för skarp, denna defekt är vanligast i de yttersta brädorna från 
stocken (Svenskt trä, 2013. ss 19). 
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2 Moelven och dess timmerhantering  
I kapitlet nedan presenteras värdföretagen för examensarbetet samt den koncern de ingår i. 
Även en generell timmerhanteringsprocess från skog till sågverk beskrivs då värdföetagens 
verksamhet i stora drag följer detta upplägg kring timmerhantering.  
2.1 Moelven Skog 
Moelven Skog AB är ett dotterbolag till Moelven koncernen vars huvudsyfte är att agera 
råvaruförsörjare till Moelvens sju helägda svenska sågverk samt en plywoodindustri. Då deras 
huvudsyfte är att agera råvaruförsörjare ska de inte jobba för att vara vinstdrivande utan sträva 
efter ett årligt resultat på ± 0 kronor. Har de gjort en vinst fördelas denna ut till koncernens 
sågverk. Moelven Skog omsätter årligen cirka 1,8 miljarder kronor, av omsättningen står 
timmer för 1,5 miljarder kronor (Emanuelsson, pers. komm, 2015-02-23). 
 
Inför varje år har Moelven Skog en budgetprocess tillsammans med koncernen och dess 
sågverk där sågverken presenterar sin önskade timmerleverans - Moelven Skog har till 
processen satt upp en prognos på förväntad timmeranskaffning under kommande år. Vid 
denna budgetprocess bestäms en förbrukningsplan av timmer som omarbetas till en månatlig 
leverans till sågverken. De industrier som Moelven Skog har råvaruförsörjningsansvar för 
omsätter årligen ca 2,2 miljoner mଷfub timmer (Emanuelsson, pers. komm, 2015-02-23). 
 
Moelven Skog har sammanlagt 64 personer anställda varav 47 arbetar i fält. Huvudkontoret är 
lokaliserat till Karlstad, Värmland. Verksamhetsområdet omfattar främst Värmland, Örebro, 
Skaraborg, Dalsland, och Bohuslän men affärer genomförs även i angränsande län samt Norge 
(Emanuelsson, pers. komm, 2015-02-23).  
2.2 Valåsen sågverk   
Valåsen sågverk AB i Karlskoga är Moelven-koncernens största sågverk med drygt 110-115 
personer anställda. Sågverket ingår i divisionen Moelven timber och producerar årligen cirka 
320 000 mଷ sågad vara med en årlig virkesförbrukning på 510 000 mଷto (Wallenstad, Öberg 
& Rönnqvist, pers. komm, 2015-01-08).  
 
Sågverket sågar både furu och gran, majoritet utgörs dock av furu som ligger på 65 % och 
gran 35 % av den totala produktionen. Det sågas flera olika kvalitetsklasser och dimensioner. 
Diametervariationen på timret spänner sig mellan 11-38 cm i diameter (Wallenstad, Öberg & 
Rönnqvist, pers. komm, 2015-01-08).  
 
Valåsen har två såglinjer, en klentimmerlinje samt en grovtimmerlinje. Grovtimmerlinjen 
består av bandsågar av tre grupper med en matningshastighet på cirka åtta stockar/minut vilket 
ger en produktion på cirka 1500 mଷ sågad vara per dygn. Klentimmerlinjen består av en 
reducerlinje som även den har en matningshastighet på cirka åtta stockar/minut. 
Klentimmerlinjen sågar stockar med en diametervariation på timret som spänner sig mellan 
11-19 cm (Wallenstad, Öberg & Rönnqvist, pers. komm, 2015-01-08). 
 
Sågverkets främsta kund är Moelven Valåsen Wood AB, ett hyvleri som är lokaliserat på 
samma område. Denna kund köper årligen 60-70 tusen mଷ sågad vara av Valåsen Sågverk. 
Utöver denna kund går stor del av varorna på export till Nordafrikanska länder (Wallenstad, 
Öberg & Rönnqvist, pers. komm, 2015-01-08).    
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2.3 Moelven- koncernen  
Moelven är en skandinavisk koncern inom byggbranschen som tillverkar byggvaror och 
byggsystem. Inom koncernen produceras trävaror av furu och gran för vidareförädling i form 
av beklädnader, konstruktionsvirke, interiörprodukter, limträkonstruktioner, byggmoduler och 
inredningslösningar. Utöver träprodukter erbjuder Moelven även tjänster inom elarbeten. 
Koncernen har 3400 personer anställda och verksamheter på 50 olika platser (Moelven, 
2015a). I koncernen ingår tre divisioner, dessa är Moelven timber, Moelven wood och 
Moelven byggsystem (Moelven, 2015b). 
 
Moelven timber producerar sågade trävaror och består av sågverk samt verksamheter som 
bedriver vidareutveckling. Moelven Wood arbetar med förädlingen i koncernen. De 
producerar träbaserade produkter för byggnation och interiör med en hög förädlingsgrad. 
Moelven byggsystem består av industrier som bedriver hög vidareförädling och producerar 
bygg och interiörprodukter. I Moelven byggsystem ingår verksamhetsområden limträ, 
byggmoduler, bygginredning och elektrotjänster (Moelven, 2015b). Koncernens organisation 
är i hög grad decentraliserad då de femtio produktionsbolagen är dotterbolag och juridiskt 
ansvariga för driften av verksamheten och resultatet (Moelven, 2015c).  
2.4 Timmerhantering från skog till såg 
2.4.1 Avverkning 
Planeringen för den sågade varans egenskaper och dimensioner startar redan före arbetet i 
skogen genom planering för att möta industrins krav på volymer och sortiment (Lundqvist, 
Lindroos, Hallsby & Fries, 2014. ss 23). I avverkningen i skogen apteras timret utifrån den 
mottagande industrins prislista. Aptering betyder att timmerstocken delas upp i sortiment 
utifrån en värdemaximering vilket innebär att apteringsalternativet av timmerstocken som ger 
högst monetärt värde är det som utförs (Lundqvist m. fl. 2014. ss 45). Apteringsbeslutet sker 
till största del genom skördarens dator med hjälp av matematiska funktioner. Dessa tar hänsyn 
till längd, diameter, virkesegenskaper och om det är rotstock eller toppstock. Alla dessa mått 
är dessutom kopplade till sågverkets prislista där längder och diametermått finns inlagda 
(Nylinder & Fryk, 2011. ss 126-132). Valet av mottagande industri är ofta baserat på det 
geografiska läget då transportkostnaden för timret är hög. Den industri som är närmast 
avverkningen och i behov av det timmer avverkningen kommer att generera är den industri 
som timret med störst sannolikhet säljs till (Lundqvist m fl. 2014. ss 22-23).   
 
Dagens skördare är utrustade med högteknologisk utrustning för att i sin aptering och kapning 
vara så precisa som möjligt. Längden mäts i skördaraggregatet med hjälp av roterande mät-
hjul som löper längs hela stocken med en korrektion för det fasta avståndet mellan avkapet 
och mäthjulen (Gjerdrum, 2001).  Vid kapningen tar skördaren även hänsyn till inställningen 
av kapfönster4 och övermål (Dale & Nitteberg, 1999). Längdprecisionen vid maskinell 
avverkning av timmer är till stor del nära en exakthet gällande träffsäkerhet på önskad läng. I 
en studie av Gjerdrum och Nitteberg kom man fram till att standardavvikelsen på 
längdmätningen av gran låg på 14 millimeter och medelvärdet 9 millimeter över den önskade 
längden. För furu var standardavvikelsen 21 millimeter och medelvärdet 11 millimeter över 
den önskade längden. Avvikelserna varierade bland olika fabrikat av avverkningsmaskiner, 
vilket innebär att vissa maskiner är mer exakta än andra i längdmätningen (Gjerdrum & 
Nitteberg, 2001).  
 
                                                 
4 Kapfönster är det område på timmerstocken där det är tillåtet för skördaren att kapa (Lundin, Malmberg & 
Naeslund, 2005. ss 43).   
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Det mätresultat som uppmättes i studien av Möller m fl. hänförs till särskilt intrimmade 
maskiner. Samma eller till och med bättre resultat uppnås idag i det praktiska arbetet i skogen 
då skördarna har förbättrats. Det finns med all säkerhet skördare som mäter sämre än det 
resultat som uppmättes i Möller m fl. men de skördare som är kvalitetssäkrade uppfyller dock 
kravet att 60 procent av längdmätningarna ska ligga inom intervallet ± 2 centimeter av önskad 
längd. Om de inte uppfyller detta krav åker de ur kvalitetssäkringssystemet.  
  
Det är svårt att generellt säga att ”skördare idag” mäter inom ett visst intervall då 
variationerna är stora mellan maskiner och dådet finns många faktorer som påverkar 
mätningen, i synnerhet när det gäller diametermätningen. Dock är tekniken i stort sett 
densamma oberoende av maskin, men för att få ut så mycket som möjligt av tekniken och 
därmed få en bättre precision gäller det att maskinen är rätt inställd, att systemet är kalibrerat, 
att alla delar är hela och att förarens sätt att köra gynnar mätningen. Dessutom påverkar 
temperatur och skogens utseende och egenskaper mätresultatet (Nordström, pers. komm, 
2015-02-23). 
 
Systematiska fel och spridning av längderna uppkommer i mindre utsträckning på rotstockar 
än övriga stockar. Detta beror troligtvis på att rotstockarna i stor utsträckning saknar grenar 
som kan störa längdmätningen samt att virket är mer regelbundet. Precisionen kan dock 
variera vid kapning på grund av barkens konsistens då friktionen kan förändras mellan mät-
hjul och bark. Detta sker främst vid savning under vårmånaderna då barken sitter löst på 
stammen och mäthjulen kan slira. Problemet med slirning är ännu inte väldokumenterat och 
kan ha en större påverkan på längdmätningen än övriga faktorer. Överlag är längdprecisionen i 
skogen relativt okomplicerad trots försvårande yttre faktorer såsom snedvridenhet i stammen, 
grenar och barkens konsistens (Gjerdrum, 2001).  
2.4.2 Transport 
Efter avverkning genomgår timret ett antal transportsträckor. Den första etappen är när det 
transporteras ut av en skotare till bilväg för vidare transport med timmerlastbil (Nylinder & 
Fryk, 2011. ss 126-132). Den största delen av timmertransport sker via lastbil men transport 
kan även ske med tåg och i vissa fall via fartyg innan timret kommer till industri 
(Skogsstyrelsen, 2015). Ledtiden från skog till att timret är inmätt vid industri tar oftast några 
veckor, enligt studie utförd av Skoog har upp till fem veckor passerat från avverkningstillfället 
tills den största delen av gran- och talltimret är inmätt på industri (Skoog, 2000). 
2.4.3 Inmätning 
Vid industrin mäts timret in på en virkesmätarstation och kvalitetskontrolleras av en 
oberoende virkesmätarförening för att ge en korrekt bedömning av kvalitet och kvantitet. 
Mätningen ger ett underlag för betalning mellan köpare och säljare (SDC, 2015). En 
virkesmätarförening är en ekonomisk förening med representanter från både köpare och 
säljare (Nylinder & Fryk, 2011. ss 132-138).  
2.5 Sprickor i timmer och sågad vara  
Sprickor i timmer kan uppstå naturligt men även de olika stegen i hanteringen av timmer kan 
orsaka kvalitetsfel såsom sprickor. Sprickor i timret tolereras i olika grad på sågverken, men 
man försöker alltid undvika dem då sprickor medför sämre hållfasthet i det sågade virket samt 
i vissa fall estetiska fel (VMR, 2011).  
 
 16
2.5.1 Naturliga sprickor 
2.5.1.1 Stamsprickor 
Stamsprickor är en form av växtsprickor som främst uppkommer i mycket frodvuxen gran i 
mellersta och södra Sverige. Dessa sprickor uppstår ofta redan i ung ålder och 
sprickbildningen är mer omfattande i träd med bred årsringsbredd. Timmer med stamsprickor 
är inte önskvärda på sågverk och klassas därför ned till massaved (Nylinder & Fryk, 2011. ss 
104). 
2.5.1.2 Växtsprickor 
Växtsprickor uppstår under trädets tillväxt. De kan uppstå i gränsen mellan tätvuxen kärnved 
och övrig ved. Sprickan blir då ringformad och kan därför kallas ringspricka (VMR, 2011). 
Tallen har en mer utpräglad kärnved än gran, men även grantimmer kan drabbas av 
ringsprickor (Nylinder & Fryk, 2011. ss 102). Växtsprickor kan även uppstå i mycket 
frodvuxet bestånd. Denna typ av spricka sträcker sig tvärs över årsringarna i trädet. Den sista 
typen av växtsprickor kallas för köldspricka. Denna spricktyp kan uppstå vid mycket låga 
temperaturer som orsakar spänningar i veden då den krymper (VMR, 2011).  
2.5.1.3 Torkspricka  
Torksprickor uppstår när timret avverkas och torkas naturligt då vattentillgången försvinner. 
Dessa sprickor tolereras vid inmätning (VMR, 2011). Tunga trädslag krymper mer än lätta, 
dock är det ingen större skillnad i krympning mellan tall och gran (Nylinder & Fryk, 2011. ss 
102). 
2.5.1.4 Märgspricka  
Märgsprickor uppstår till störst del i tall under dess tillväxt. Sprickan utgår från märgen och 
även den tolereras vid inmätning (VMR, 2011).  
2.5.2 Sprickor uppkomna vid avverkning 
2.5.2.1 Kapspricka  
Kapsprickor uppstår i topp och rotändan på timmerstocken under kapningsmomentet. På korta 
stockar under knappt fem meter förekommer de oftast endast på en sida till skillnad från 
längre stockar där de oftast förkommer på båda sidor (Helgesson, 1997). Orsaken till att det 
uppstår sprickor vid avverkningarbetet är fallet efter kapning. Det uppstår även spänningar i 
stockens toppända och resterande stam del vilket leder till sprickor. Utöver dessa orsaker kan 
även sågkedjan orsaka sprickor då den kapar långsammare än andra metoder, exempelvis 
klinga, som orsakar mindre sprickor (Nylinder & Fryk, 2011. ss 108).  
 
Kapsprickor kan påverka både centrum och sidoutbyte vid sågning. Längden på dessa sprickor 
varierar mellan 5-10 centimeter med ett medeltal på 8 centimeter (Nylinder & Fryk, 2011. ss 
108). Sprickorna upptäcks oftast inte förrän den sågade varan torkats och skall justeras i 
justerverket. Sprickorna tenderar att vara längre på tall än på gran och ökar med större 
diameter och längre stockar.  
 
Helgesson (1997) fann att cirka 43 procent av grantimret och 37 procent av talltimret har 
kapsprickor. Dessa sprickor förekommer i rotändan i cirka åttio procent av stockarna.  Av 
centrumbitarna som undersöktes hade cirka 47 procent kapsprickor med en medellängd på 




Fällsprickor uppstår vid fällning av timret med skördare om inte fällsnittet fullföljs innan 
trädet börjar luta eller om stammen belastas med aggregatet under fällning.  Sprickorna liknar 
kapsprickor men är oftast ytligare. Dessa sprickor upptäcks lättare än kapsprickor och 
påverkar inte sågutbytet i lika stor grad (Nylinder & Fryk, 2011. ss 108). Fäll- och kapsprickor 
bedöms visuellt vid inmätning med en relativt stor felmarginal. Tjugo procent av sprickorna 
upptäcks vid visuell bedömning i jämförelse med den noggrannare metoden där sågtrissor 
undersöks (VMR, 2011).  
2.5.3 Årstidsvariationers inverkan på sprickuppkomst 
Ett flertal studier har som tidigare nämnts genomförts på Setras sågverk, Hasselfors. En av 
dessa visar att spricklängden i grantimret mer än dubbleras på våren till skillnad från 
spricklängden under hösten. I studien framkom det att sprickornas medellängd under våren för 
grantimmer med ett högt ståndortsindex5 var 273 millimeter. I jämförelse var sprickornas 
medellängd för grantimmer med samma ståndortsindex under hösten 65 millimeter (Lindow, 
2004b). Ytterligare en studie gällande sprickuppkomst på grantimmer har genomförts på 
Hasselfors sågverk. Där framkom det en signifikant skillnad mellan uppkomst av 
märgsprickor under sommarmånaderna i jämförelse med september månad. Under 
sommarmånaderna förekom märgsprickor i 80-90 procent av timret i jämförelse med 
september månad när det endast förekom i 20-30 procent av timret (Carlsson & Nylinder, 
1999)6.  
2.5.4 Sprickuppkomst i timmer 
I Carlsson och Nylinders studie (1999) framkom att förekomsten av märgsprickor beror på 
timrets diameter. Ju grövre diameter på timret desto troligare förekomst av märgsprickor. I 
stockar med en diameter på under 190 millimeter saknas märgsprickor i 50 procent av fallen 
medan siffran är 30 procent i stockar med en diameter på 190-220 millimeter. Det framkom 
även under ett sågningsförsök att sprickorna var mer omfattande och längre i toppändan av 
timret än i rotändan (Carlsson & Nylinder, 1999). Även Lindows studie visade att sprickorna 
tenderade att vara längre ju högre ståndortsindex timret hade (Lindow, 2004b).  
2.5.5 Sprickuppkomst i sågverket  
Sprickor uppstår successivt i de olika stegen av hanteringen från avverkning till färdig 
slutprodukt. Under sågverksprocessen växer sprickorna från sönderdelning fram till 
slutjustering (Nylinder & Fryk, 2011. ss 104). Den största spricklängden uppstår i råvirket, i 
skogen eller under lagring. Enligt Lindows studie sker den största sprickuppkomsten i 
sågverksprocessen under torkning (Lindow, 2004b). I vilken grad sprickor uppstår i torken 
beror på hur torkningen genomförs. Ju långsammare och jämnare temperaturförhållande i 
torkningen, desto mindre påverkan på virket. Om förhållandet mellan virkets fuktkvot och 
jämviktsfuktkvoten, det vill säga att torkkraften, ökar för hastigt kan det uppstå sprickor i 
ytskiktet av den torkade varan. För snabb avkylning av virket efter tork kan även det orsaka en 
större sprickbildning (Esping, 1992. ss. 182-187).     
 
Ett väl fungerande och inte alltför stort timmerlager kan även minska uppkomsten av sprickor. 
I Nylinder och Carlssons arbete uppdagades att ju längre tid timret lagrats desto större risk för 
långa sprickor som ställer till bekymmer i sågen. I studien kunde man se att sprickorna ökar 
                                                 
5 Ståndortsindex är ett mått för att mäta markens produktionsförmåga och anger den höjd det grövsta trädet 
förväntas ha vid en ålder på 100 år (Kunskap direkt, 2012b). 
6 Opublicerad rapport.  
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efter endast en dags lagring. Ett sätt att försöka minska sprickuppkomsten är att lagra timret 
under bevattning då det stoppar ny sprickbildning och under nog intensiv bevattning kan även 
sprickor sluta sig (Carlsson & Nylinder, 1999). För att skapa en minimal risk för 
sprickbildning bör sågverken såga färskt timmer eller bevattna timret under varmare årstider 
då torkningsprocessen är snabb (Nylinder & Fryk, 2011. ss 104). 
2.6 Mätning och kvalitetsbedömning av sågad vara 
I justerverket på Valåsen sågverk används en utrustning för kvalitetskontroll kallad FinScan 
BM-FS4NT180, denna utrustning bedömer kvaliteten och justeringsgrad på den sågade varan 
för att få fram högsta möjliga monetära värde. I den monetära beräkningen finns, utöver 
prislistan för sågad vara, även prislista för restprodukter såsom spån med. FinScan mäter 
längd, tjocklek och kvalitet där sammanlagt cirka 600 kvalitetsparametrar bedöms. Den 
färdiga längden efter justerverket är ett resultat av en kvalitetsbedömning, värdeoptimering 
och beroendet mellan de två ändarna på den sågade varan (Gustavsson, pers. komm, 2015-01-
08). 
 
Behöver en ände kapas vid en viss längd på grund av kvalitetsfel kapas den andra änden så 
mycket det behövs för att komma ner till närmsta godkända längd av färdig vara. 
Minimimåttet för avkap vid justerverket ställs in manuellt av justerverkets personal men ett 
avkap sker alltid på båda sidor, detta för att trimma ändarna så att de blir önskvärt skarpa. 
Vanligtvis är minimåttet på avkap 30 millimeter på vardera änden, vilket innebär att i de flesta 
fall är minsta möjliga stötmån 60 millimeter (Gustavsson, pers. komm, 2015-01-08).  
 
BM-FS4NT180 är ett system för slutsortering av torkat virke, systemet består av två 
mätramper (mätramp 1D och 3D) utrustade med belysningsenheter, kameror, mättransportör 
och kodare för att följa transportens riktning samt få de två ramperna att synkronisera med 
varandra. Mätramp 1D mäter den ena flatsidan på brädan, 3D den andra flatsidan samt fram 
och bakkanterna. Kvalitetsscanningen sker med hjälp av tolv kameror, tre av dessa är 
monterade på ramp 1D och nio på ramp 3D. Informationen från dessa kameror skickas till en 
optimeringsdator som behandlar informationen för att sedan ge det mest optimala 
justeringsalternativet för varje bit, se Figur 2 (FinScan, 2008).  
 
En exakt värdering av FinScans precision är svår att göra och anges inte i systemets manual. 
Dock anges värdet från FinScans mätningar i kamera pixlar, där en pixel är 1,4 millimeter. 
Detta innebär att om systemet mäter fel med en pixel ligger felmätningen på 1,4 millimeter 
(FinScan, 2008). Gustavssons uppfattning är även den att felmarginalen i FinScans mätning 
ligger på endast någon millimeter (Gustavsson, pers. komm, 2015-03-11) 
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3.4 Process  
Då arbetet syftade till att utvärdera delar av en industriell process (mätning, sågning, justering) 
för att identifiera förbättringsmöjligheter (minskad stötmån) valdes som analysmodell 
modeller och begrepp för processanalys. Det finns många förenklade definitioner av vad en 
process är (Ljungberg & Larsson, 2001). En av dessa definitioner är enligt Krajewski m fl.  
 
”En aktivitet eller en grupp av aktiviteter som tar emot en eller flera inputs, omvandlar dem 
och ger en eller flera outputs till dess kunder” (Krajewski, Ritzman & Malhotra, 2013. ss 
141).  
 
Det är dock svårt att i enkelhet definiera en process, men det finns ett utmärkande drag hos 
processer, vilket är att de kan användas om och om igen. Detta utmärkande drag är vad som 
gör det viktigt att analysera processer då även små förbättringar kan göra en stor skillnad då 
processen är repetitiv vilket innebär att förbättringen även den är repetitiv (Ljungberg & 
Larsson, 2001).  
3.5 Processanalys  
Ett företags processer är vitala för dess konkurrensfördel, följaktligen leder bristfälliga 
processer till negativa konsekvenser för företaget. För att kunna identifiera och åtgärda de 
bristfälliga processerna används en processanalys. Processanalysen behövs för att främja 
nyutveckling samt processförbättringar och för att övervaka prestandan över tiden. Målet är 
kontinuerlig förbättring, vilket uppnås genom att se det som ett ständigt fortgående arbete och 
fortsätta processanalysen efter det sista steget (Figur 3, Krajewski m fl. 2013. ss 141).  
  
En processanalys kan variera i detaljeringsgrad och information då analysen kan ha olika 
syften. Analysens syfte kan vara att studera ett produktionsförlopp i sin helhet, syftet kan även 
vara att studera en del av ett produktionsförlopp eller bara en enskild operation med en hög 
detaljeringsgrad (Olhager, 2013).   
 
För att analysera processerna i en organisation krävs ett systematiskt ramverk, vilket 
illustreras i Figur 3. Detta ramverk identifierar möjligheter för förbättring, dokumenterar den 
nuvarande processen, utvärderar processen för att synliggöra icke önskvärda gap i prestandan, 
omkonstruerar processen för att ta bort gapen och slutligen implementeras de önskvärda 




Figur 3. Illustration av ramverk för processanalys (Krajewski, m fl. 2013) där steg fyra, fem och sex är de delar 
denna studies resultat främst inriktar sig på.  
Steg ett innebär att identifiera möjligheter vilket kan genomföras på två sätt, att analysera 
kärnprocesserna eller de strategiska frågorna. Kärnprocesserna omfattar leverantörsrelationer, 
ny service- och produktutveckling, orderhantering och kundrelationer. Att ha full insyn och 
kontroll av kärnprocesserna är av vikt då de var för sig och tillsammans, inkluderat 
underprocesser bidrar till kundvärde. Strategiska frågor som både Valåsen och Moelven skog 
identifierat omfattar gap mellan de prioriteringar som finns gällande konkurrenskraft och 
processens nuvarande konkurrenskraft. Inom den strategiska ramen kan man även titta på om 
åtgärderna kring kostnad, kvalitet och leverans motsvarar förväntningarna. Utöver detta kan 
man även titta på om det finns en god strategisk anpassning i processen, i vilken grad 
kundkontakt matchar processen, i vilken grad kunden är involverad, resursflexibilitet samt 
kapitalintensitet (Krajewski, m fl. 2013. ss 141-142).  
 
Steg två innebär att definiera omfattningen av den process som ska analyseras, det innebär i all 
enkelhet att definiera hur den bör avgränsas. Man bör definiera om det är en bred process som 
sträcker sig genom hela organisationen eller en smal process som kan klassas som en 
subprocess och bara berör ett antal personer. Det finns en risk med att analysera en allt för 
bred process då den kan bli mer omfattande än de tillgängliga resurserna klarar av, om detta är 
fallet är processanalysen enligt Krajewski (2013) dömd att misslyckas. Detta då det skapar 
frustration hos medarbetarna och resultaten uteblir (Krajewski, m fl. 2013. ss 142). Det finns 
dock en risk med att göra processen allt för snäv då det kan skapa suboptimering. Genom att 
belysa hela organisationens roll skapar det en bättre förståelse för de anställda hur deras arbete 
passar in i helheten (Ljungberg & Larsson, 2001). Denna studie har främst inriktat sig på en 
snäv omfattning då den till stor del fokuseras på justeringsprocessen i sågverket. Den 
involverar dock en stor del av organisationen då den engagerar två dotterbolag till en koncern 
som tillsammans har ett tätt samarbete.  
 
När omfattningen av processen är fastställd så börjar steg tre vilket är att dokumentation. Vid 
dokumentationen tittar man närmare på processens input, de interna och externa 
leverantörerna, output och kunder. När dessa är identifierade bryts de ned för att få en 
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förståelse för de olika steg som utförs i processen. Vid nedbrytningen noteras grader och 
kontakt av kundkontakt, processkillnader under de olika stegen i processen, vilka steg som är 
synliga för kunden och när processarbetet går från en avdelning till en annan (Krajewski, m fl. 
2013. ss 142).  
 
Steg fyra är att utvärdera processen. Detta innebär att analysera processens prestanda, det vill 
säga justeringen samt precision i timmerlängd, för att ta reda på hur den kan förbättras. 
Genom mätetal kan man analysera processen och processteg inom den. När mätetalen är 
fastställda samlas data in för att analysera hur processen presterar gentemot mätetalen 
(Krajewski, m fl. 2013. ss 142-143). 
 
När data samlats in för att få en nulägesbedömning av processen och dess eventuella brister 
startar steg fem, att omstrukturera, i denna studie innebär detta att ändra stötmånen. Bristerna 
kan ha orsakats av ett flertal faktorer. De kan uppstå av steg i processen som är ologiska, steg 
som saknas eller är irrelevanta. De kan också orsakas av suboptimering i enskilda avdelningar 
när processen i själva verket sträcker sig över flera avdelningar. Det är av vikt att de som 
genomför analysen hittar orsaken till problemet för att hitta en lösning. Lösningen bör läggas 
fram som ett förslag och jämföras med de data som framkom i steg fyra. Det bör framkomma 
tydligt om hur den nya processen kommer att fungera och prestera (Krajewski, m fl. 2013. ss 
143). 
 
Det sista steget, steg sex, är att implementera förändringarna som förbättrar processen, i denna 
studie innebär förändringen en sänkt stötmån. Det är dock ofta lättare sagt än gjort. Många 
gånger uppstår motstånd inom organisationen inför förändringar då människor kan vara 
skeptiska till nya metoder och arbetssätt. Det är därför viktigt att från början involvera och 
informera de anställda om arbetet som pågår för att undvika hinder av denna sort. Det kan 
även tillkomma kostnader och tidskrävande aktiviteter såsom utbildning av personal, ny 
personal och ny teknologi. För att kunna implementera processen och övervinna hindren är det 
därför viktigt att ha en tidsplan som följs (Krajewski, m fl. 2013. ss 143). 
 
Vid en processanalys är det viktigt att kontinuerligt ställa sig själv och andra frågorna varför 
processen utförs, varför den utförs på detta sätt, skulle den kunna utföras på något annat sätt 
eller plats (Olhager, 2013)? Detta styrks ytterligare av Krajewski et. Al som menar att flödet i 
en processanalys är cirkulärt vilket innebär att en processanalys bör göras kontinuerligt då den 
alltid kan förbättras (Krajewski, m fl. 2013. ss 141-142). 
3.6 Teorins tillämpning  
Den teoretiska modellen beskriver hur teorierna och erfarenheterna i detta arbete kan användas 
för att besvara syftet och frågeställningarna.  
 
Det teoretiska ramverket om processanalys (Figur 3) används som grund i denna studie med 
modifiering samt ytterligare teorier invävda i ramverket.  Anledningen till att teorin om 
processanalys används som ramverk inom denna fallstudie är att det först identifierats en 
strategisk möjlighet för de båda organisationerna genom en sänkning av timmerlängden. 
Dessutom kan avkortningen av timmer ses som en process då den kan komma att användas 
repetitivt om den implementeras vilket är ett utmärkande drag för en process. En liten 
förbättring i form av en förkortning av timret kan då göra en stor skillnad under en längre tid.  
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3.6.1 Identifiera problem  
Informationen om problemet redovisas i bakgrundsavsnittet av studien. Där författaren genom 
samtal med berörda parter i de två företagen kartlagt hur frågan uppkommit och vad syftet 
med arbetet är.  
3.6.2 Omfattningen av processen  
Även i denna del har samtal genomförts för att få fram information om processens omfattning 
i organisationen som redovisas i bakgrundsavsnittet. Här ingår även litteraturstudier som även 
dem redovisas i bakgrundsavsnittet i underrubriken ”problembeskrivning”. Hur analysen av 
processen praktiskt skulle avgränsas bestämdes under samtal med de berörda parterna och 
beskrivs under rubriken ”avgränsningar”.  
3.6.3 Dokumentera processen  
Denna del av studien fokuserar främst på processens input, timmer, samt output, den färdiga 
varan. I studien genomförs en litteraturgenomgång av de olika delarna i processen som 
redovisas i avsnittet ”Timmerhantering från skog till såg”, ”Sprickor i timmer och sågad 
vara” samt ”Mätning och kvalitetsbedömning av sågad vara”. Även kvalitativa samtal har 
förts och vävts in i avsnittet för att få en tydligare bild av processen.  
3.6.4 Utvärdera processen  
I detta steg används statistisk teori och kvantitativ metod för att studera data av 
originalstötmånen i justerverket. Analysen bör få fram hur väl processen fungerar i nuläget 
sam hur mycket onödigt spill som uppstår med originalstötmånen, hur omfattande 
sprickuppkomsten är samt om det finns utrymme för en ytterligare sänkning av stötmånen.  
3.6.5 Omstrukturera  
Här används en kvantitativ metod med statistisk teori för att studera data från justerverket. 
Scenarion av olika stötmåner tas fram för att undersöka vad utfallet blir i form av spill och risk 
med dessa. För att få resultat på vad processen kommer att prestera genomförs en generell 
analys av hur en eventuell ekonomisk vinst eller förlust kommer att se ut i och med 
förändringen.  
3.6.6 Implementering   
Förslag läggs fram av författaren till Moelven Skog samt Valåsen sågverk om en ny längd på 
stötmån. Det är endast ett förslag som detta arbete kommer utmynna i, således är det upp till 
värdföretagen om de väljer att implementera förändringen och hur de genomför 
implementeringen. I förslaget tar författaren hänsyn till erfarenheter om sprickuppkomst, 





En vetenskaplig metod är ett sätt att närma sig det ämne som skall undersökas och syftar till 
hur ämnet ska behandlas (Ejvegård, 2012. ss 33). I Kapitlet nedan beskrivs de metoder som 
berör studien samt hur de använts för att besvara frågeställningarna.  
4.1 Fallstudie  
Arbetet som genomfördes var en fallstudie, det vill säga en studie som är avgränsad till en 
plats, organisation, händelse etc. med en avgränsning som valts då den är intressant eller utgör 
en hypotes (Merriam, 1994. ss 24). Avgränsningen i denna fallstudie var Valåsen sågverk, 
hypotesen var att sågverket skulle klara av ytterligare en sänkning av stötmånen på timret in 
till sågverket. Med detta menas att den sänkta stötmånen inte skulle generera fler avkap på 
grund av kvalitetsfel och därmed generera en högre volymförlust på det justerade virket.  
 
Ett av syftena i en fallstudie är att undersöka en liten del av ett stort förlopp och fallet som 
undersöks är menat att beskriva verkligheten (Ejvegård, 2012. ss 35). Detta är även syftet för 
Moelven Skog, som vill ha ett underlag som kan generera en generell sänkning av stötmånen 
för samtliga sågverk inom koncernen. En av svårigheterna med denna sorts studie är dock att 
studien aldrig till fullo kan representera verkligheten, därför bör man vara försiktig i 
slutsatserna (Ejvegård, 2012. ss 35). 
 
Denna fallstudie var främst utförd med kvantitativ metod men med kvalitativa inslag för att få 
en djupare förståelse för problemet som ligger bakom studien. Studien beaktade flera 
kvalitetsvariabler samt deras kopplingar till timret och hur dessa kopplingar kunde påverka 
justeringsprocessen på sågverket.  
4.2 Kvantitativ metod  
Strukturen i detta arbete har främst följt arbetssättet kring en kvantitativ metod. Begreppet 
kvantitativ metod innebär att informationen ska kunna kvantifieras. I en kvantitativ metod är 
det främst det tekniskt möjliga istället för det teoretiskt intressanta som styr undersökningen, 
vilket kan leda till att frågeställningarna kan behöva justeras utifrån de tekniska möjligheterna. 
Syftet med en kvantitativ metod är att mäta samma egenskaper i alla objekt för att få ett svar 
på frågeställningarna. I en kvantitativ studie finns inga möjligheter att påverka sina 
förutsättningar när studien väl genomförs, till skillnad från en kvalitativ studie där nya 
infallsvinklar och tankar kan uppstå under själva insamlingen av data. Avsikten med denna typ 
av undersökning är att få fram information i form av siffror för att sedan analysera detta med 
statistiska metoder (Holme & Solvang, 1991. ss 159).   
 
 
Figur 4. Illustration av kvantitativ undersökningsfas.   
Holme och Solvang beskriver en kvantitativ undersökningsfas enligt Figur 4. Det första steget 
är val av definition och problemområde. Det är i denna fas man ställer frågor såsom om det är 
möjligt att få fram information, vilken hjälp som finns att få och om studien är av värde för de 
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inblandade. Detta steg genomfördes i början av studien under möten med de involverade 
företagen och finns dokumenterat i problemställning och frågeställningar (Holme & Solvang, 
1991. ss 157).  
 
I andra steget är den vetenskapliga metoden styrande över omfattning och upplägg. Kärnan 
består i att hitta relevant och aktuell litteratur (Holme & Solvang, 1991. ss 157-158). 
 
Vid steget rörande förutsättningarna undersöks bland annat om de definierade problemen är 
mätbara. I värsta fall finns ej ett enskilt uttryck eller mätenhet som täcker innehållet i 
variabeln som undersöks. En kvantitativ metod kräver att resultaten är mätbara och är det svårt 
att få dem kvantifierade kan man behöva omarbeta frågeställningen (Holme & Solvang, 1991. 
ss 157-158). Detta resonemang är inte aktuellt i denna studie då det definierade problemet är 
mätbart men det kan finnas andra faktorer som spelar in i variabeln ändsprickor som 
undersöks. Trä är ju ett levande material som hanteras i flera steg innan det når justerverket. 
Dessa steg kan ha betydelse för kvalitén i materialet som samlas in.  
 
Sista steget i en kvantitativ studie är upplägg och struktur av arbetet där frågeställningarna och 
förutsättningarna styr arbetets gång i samspel med den vetenskapliga teorin. Arbetet byggs 
upp i en logisk struktur där man strävar efter att mäta samma egenskaper hos många 
försöksobjekt för att förklara problemet (Holme & Solvang, 1991. ss 159).  Detta steg utfördes 
med statistiska metoder för att bygga upp en logisk struktur, som besvarade frågeställningarna.  
 
Statistisk analys är en viktig del i en kvantitativ metod då det hjälper till att dra slutsatser om 
det data som samlats in och förhindrar att man drar slutsatser som inte är möjliga utifrån det 
insamlade data (Ejvegård, 2012. ss 38).   
4.3 Statistisk metod  
I denna studie användes främst statistisk metod för att analysera det kvantitativa 
datamaterialet. Statistiska undersökningar kan ha två karaktärer, beskrivande- och analytiska 
undersökningar. Båda dessa undersökningskaraktärer förekommer i denna studie då den 
beskrivande undersökningen beskriver ändsprickornas omfattning till skillnad från den 
analytiska delen av studien, som bland annat undersöka varför ändsprickorna förekommer i 
denna omfattning. (Körner & Wahlgren. ss 9).    
 
Arbetet baserades bland annat på sannolikheter (till exempel för sprickförekomst), 
medelvärden och analyser av dessa. Normalfördelning är ett välkänt begrepp vid analys av 
kontinuerliga variabler. När ingen enskild faktors betydelse är stor i förhållande till någon 
annan faktor kommer slumpvariabeln vara approximativt normalfördelad (Lantz, 2009. ss 
121). Normalfördelningen är en teoretisk modell som visar hur vissa typer av mätvärden kan 
variera. I praktiken är stickproven sällan exakt normalfördelade, däremot är det vanligt att 
observationerna ligger relativt symmetriskt kring medelvärdet vilket kan likna en 
normalfördelningskurva (Körner & Wahlgren, 2005. ss 54).  
 
Är ett stickprov inte normalfördelat kan man använda sig av den centrala gränsvärdessatsen 
(CGS). Denna regel säger att det inte spelar någon roll vilken fördelning ett stickprov har, är 
stickprovet nog stort kommer medelvärdets väntevärde och medelfel definieras som om 
variablerna kommer från en normalfördelning. Detta innebär att CGS följer följande regel 





Slumpvariabeln തܺ är normalfördelad. 
Stickprovets medelvärde E betecknas som: ܧሺ തܺሻ ൌ 	ߤ 
Stickprovets medelfel betecknas som: ܵሺ തܺሻ ൌ 	 ఙ√௡  där n representerar stickprovets storlek 
(Lantz, 2009. ss 160). 
 
Det finns ingen nedre gräns för hur stort stickprovet måste vara enligt CGS, dock blir det mer 
likt en normalfördelning ju större det är. En tumregel är dock att om stickprovet innehåller 
minst 30 element så kan man anta att medelvärdet följer normalfördelningen (Lantz, 2009. ss 
160). Vid icke normalfördelade variabler kan man från en viss stickprovsstorlek analysera 
hypoteser att medelvärdet µ hamnar inom ett visst område. Hypoteser om att sprickornas 
medelvärde hamnar under en viss längd kan analyseras genom att sätta upp att de inte når över 
den hypotetiska max medellängden som nollhypotes, H0. Som mothypotes, H1, sätts att 
medelvärdet hamnar över nollhypotesens längd. Analysen genomförs genom att ta fram det 
observerade t-värdet (Lantz, 2009. ss 222-224).  
 




t = Det observerade t-värdet  
̅ݔ  = Stickprovets medelvärde 
ߤ଴ = Nollhypotesen  ௦
√௡ = Stickprovets medelfel  
 
När det observerade t-värdet räknats ut kan det jämföras det mot det kritiska t-värdet som 
utlästes från t-tabellen med n-1 frihetsgrader. Därefter genomförs en analys för att se om det 
observerade t-värdet ligger inom det kritiska området i t-kurvan. Är detta fallet förkastas 
nollhypotesen, vilket innebär att slutsatsen är densamma som mothypotesen eller vice versa 
om det observerade t-värdet inte ligger inom det kritiska området, se Figur 5 (Lantz, 2009. ss 
222-224). 
 
Det är dock viktigt att understryka osäkerheten i denna sorts analys. Att inte förkasta noll 
hypotesen är inte detsamma som att säga att den är korrekt. Det finns en risk att acceptera en 
felaktig nollhypotes och denna risk kan vara stor. Den kända risken att en nollhypotes 
analyseras felaktigt är densamma som α. Detta innebär att om α är fem procent kommer fem 
procent av nollhypoteserna att felaktigt förkastas, denna gräns är densamma som tillämpas i 




Figur 5. Illustrationsexempel av t-kurvan där det kritiska området taget från tabellen över t-värden är markerat i 
mörkgrå färg. 
4.4 Urval 
Studien baserades på stickprov från populationer som kan betraktas som oändliga för att 
kunna ta fram en slutsats om verkligheten och då det skulle vara allt för tidskrävande att 
undersöka hela populationer. 
 
I studien användes ett stratifierat urval. I en stratifiering av populationen sker urvalet efter en 
lämplig stratifieringsvariabel. Det innebär att populationen delas in i strata (Körner och 
Wahlgren, 2005. ss 24). I denna studie delas population in i diameterklasser klen, medel och 
grov för två trädslag. Populationen bestod av virke som sågats från timmer med den nya 
stötmånen. Det stratifierade urvalet innebar att virket var indelat i olika sågklasser efter 
dimension på timret samt trädslag. Indelningen baseras på att tidigare studier visat att 
sprickuppkomst och kvalitet skiljer sig mellan olika dimensioner och trädslag.  
 
Datainsamlingen och även analyserna utfördes för respektive sågklass för att sedan vävas in i 
en helhetsbild av processen. Analyser utfördes separat för att undersöka de olika 
dimensionerna samt trädslagen. Sedan gjordes en bedömning av hur samtliga sågklasser 
generellt klarat en sänkt stötmån samt om samtliga sågklasser tillsammans skulle klara av en 
ännu lägre stötmån och vad längden på denna kan vara.  
 
Insamlingen bestod i att en anställd på justerverket under tidsperioder ”spelade in” 
produktionsdata från FinScans kameror när de utvalda dimensionerna bearbetades i 
justerverket. Den anställde på justerverket genomförde insamlingen under arbetstid då 
justering av den önskade klassen genomfördes. Detta innebar att hen inte kunde välja ut 
specifika körningar av en viss kvalitet utan det styrdes av slumpen.    
 







Tabell 1. Urvalet av sågklasser i studien  








































































































26 cm  
 
Anledningen till att två toppdiameterklasser i furu mellanklass valdes var att det var svårt att 
definiera en frekvent använd mellanklass av furu på Valåsen sågverk. Det som valdes var två 
klasser som vanligtvis sågas tillsammans och justeras samtidigt.  
 
I studien fanns även data tillgängligt i form av produktionsrapporter på äldre körningar genom 
justerverket. Dessa rapporter visade avkapsorsak, avkapslängd, antalet bitar som justerats samt 
volymutbyte. Utifrån informationen från produktionsrapporterna kunde man räkna ut ett 
stickprov baserat på avkap orsakade av sprickor (p), vilket valdes då sprickor är den 
kvalitetsparameter som ska undersökas i studien.  
 
Stickprovets storlek räknades således ut med hjälp av de äldre data och dess andel (%) avkap 
orsakade av sprickor samt ett konfidensintervall på 0,02 och en konfidensgrad på 95 %. Då 
urvalsstorleken baseras på avkap på grund av ändsprickor innebär detta att stickprovsstorleken 
blir större ju högre frekvens är av ändsprickor i sågklassen. Bedömningen utifrån data från 
produktionsrapporterna var att snittet av avkap orsakade av ändsprickor ligger mellan 0,05-3,0 
%, med ett konfidensintervall på 0,02. Formeln som används är (Körner & Wahlgren, 2005. ss 
104): 
 
݀ ൌ 2 ∗ ݖ ∗ ඨ݌ሺ1 െ ݌ሻ݊  
d = konfidensintervallet 
p = avkap orsakade av ändsprickor/∑avkap 
n = populationsstorlek  
z = bestäms av tabell för önskad konfidensgrad  
 
För att få fram stickprovsstorleken bryts n ut och formeln tar då en annan form (Körner & 
Wahlgren, 2005. ss 104): 
 
݊ ൌ ሺ2 ∗ ݖሻଶ ∗ ݌ሺ1 െ ݌ሻ݀ଶ  
 
Utifrån denna formel har följande minimimått på stickprovsstorlekar tagits fram, för 
beräkningar (Bilaga 1): 
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Gran 
G15 2ex 47x100 mm  n ≈ 550 
G23 3ex 47x150 mm  n ≈ 300 
G28 3ex 47x200 mm  n ≈ 1200 
 
Furu 
F16 2ex 50x100 mm n ≈ 100 
F21E och F22E 30x148 mm n ≈ 150 
F26 2ex 50x225 mm n ≈ 790 
 
Stickproven räknades ut med hänsyn till samtliga sågade kvalitetsklasser inom varje 
diameterklass. Ett undantag från stickprovsberäkningen var F21E och F22E. Denna klass 
saknade representativa historiska data för avkapsorsak vilket gjorde att studiens 
stickprovsmetod inte kunde användas. Stickprovsstorleken togs fram tillsammans med en 
anställd på justerverket, som bedömde att sprickuppkomsten i denna klass liknar F16 2ex 
50x100 mm. Då F21E och F22E är något grövre i diameter än F16 2ex 50x100 mm och 
tidigare studier (Dunder, 1999; Lindow 2004a) visar att sprickuppkomsten ökar något i 
samband med diameterökning bedömdes att minimåttet på stickprovsstorleken bör vara något 
större.  
 
I resultatet förkortades stickprovens namn till:  
 
Gran 47x100 mm 
Gran 47x150 mm 
Gran 47x200 mm 
 
Furu 50x100 mm 
Furu 30x148 mm 
Furu 50x225 mm 
4.5 Datainsamling  
Insamlingen skedde genom att den ansvarige på justerverket manuellt spelade in önskat antal 
bilder utifrån den uträknade stickprovsstorleken under en körning av önskat sortiment. Genom 
inspelningen kunde originaldata sparas från justerverkets körning och föras över till FinScans 
simuleringsprogram boa_2005. Detta program används för att simulera körningar i 
justerverket och därmed bedöma hur utfallet blir för olika sågklasser gällande avkap, volym 
samt kvalitet.  Kvalitet och avkap kunde på så sätt analyseras bit för bit.  
 
Genom simuleringsprogrammet boa_2005 visualiserades varje bit och dess optimala avkap 
samt alla kvalitetsfel och deras omfattning. Kvalitetsfelens lokalisering och storlek angavs i 
koordinater. Numren som angavs i programmet var löpande nummer för alla defekter på vald 
märg och splintsida eller kant, med början längst till vänster. X-koordinaterna var i brädans 
längd- och Y-koordinaterna i brädans tvärriktning (FinScan, 2008).  
 
X1: X-koordinaten, där defekten börjar        
X2: X-koordinaten, där defekten slutar        
Y1: Y-koordinaten, där defekten börjar         
Y2: Y-koordinaten, där defekten slutar (FinScan, 2008). 
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Då denna studie endast undersökte sprickor som kan påverka justeringen, analyserades endast 
ändsprickor samt andra spricktyper i brädans ände som orsakade avkap visuellt. FinScan 
noterade även sprickor i brädans övriga område som inte påverkade justeringen men dessa 
noterades inte i studien. Vid tillfällen då det var fler sprickor i samma ände noterades enbart 
den längddominerade sprickan. För att få fram sprickans längd subtraherades X1-X2 för 
defekten.  
 
Avkapsorsak och omfattningen på denna visualiserades med två linjer på en bild av brädan där 
även de exakta måtten för avkapen angavs. All data som var relevant för studien fördes 
manuellt över till datorprogrammet Microsoft Excel för att sedan även utföra beräkningarna i 
samma program. Det som noterades i Excel var: 
 
 Kvalitetsklass för varje bräda enligt klassificeringssystemet för virke, till exempel O/S 
V, VI etc. 
 Virkets längd in i justerverket samt virkets längd ut i enheten centimeter.  
 Avkapslängd per sida i enheten centimeter för varje bräda samt avkapsorsak, 
exempelvis ändspricka, vankant etc.  
 Förekomst av ändsprickor, på vilken ände av brädan dessa fanns samt längden på dem 
i enheten centimeter.  
 
Informationen från datainsamlingen användes för att analyseras och kunna besvara samtliga 
fyra frågeställningar.  
 
4.6 Metod för ”Utvärdering av genomförd förändring av stötmån”  
Vid frågeställning ett och två - totalutvecklingen av minskad stötmån respektive utrymmet att 
sänka stötmånen ytterligare - utvärderades processen för att analysera hur väl den fungerade 
samt om det fanns utrymme för förbättring.  
 
Den första frågeställningen undersöker hur utfallet i form av volymbesparing samt 
avkapsorsak och storlek på avkapen utvecklat sig i justerverket med den redan 
implementerade avkortningen av stötmånen på tre centimeter. Frågeställningen besvarades 
med en beskrivande statistisk metod. Vidare jämfördes gamla data med originalstötmånen på 
tio centimeter med det nyligen insamlade data med den nya stötmånen på sju centimeter.  
 
En komplikation var att data för tio centimeters stötmån inte spelats in utan endast sparats i 
form av sammandrag med medelvärde för längd in, längd ut, medelkap, kaporsak och volym 
in och ut (Tabell 2).    
Tabell 2. Tabell över det komponenter som undersöks i frågeställning samt i vilken enhet de redovisas.  













Volym   
utbyte 
O/S V %  Cm Cm cm cm  % % 
VI C %  Cm Cm cm cm  % % 
VII %  Cm Cm cm cm  % % 
 





 Frekvensen av kaporsaker undersöktes. 
 
 Medellängd på avkap. 
 
 Medellängd på virke. 
Medellängden på det virke som inkom till justerverket respektive medellängd på virket 
som transporterades ut. 
 
 Volymutbyte. 
Volym samt längdutbyte beräknades och redovisades i procent.   
  
Resultatet visualiserades i beskrivande tabeller för att sedan jämföras samt analyseras utifrån 
den teoretiska grunden samt tidigare forskning. 
4.7 Metod för ”Utvärdering av möjlighet att sänka stötmån ytterligare”  
Vid den andra frågeställningen undersöktes om det var möjligt för Valåsen att sänka sin 
stötmån ytterligare från dagens sju centimeter, och därmed ta emot kortare stockar till 
sågverket. 
 
Studien i denna frågeställning var analytisk då syftet var att utreda i vilken utsträckning 
sprickor uppkom, vilken omfattning det var på avkapen samt om det fanns utrymme att sänka 
stötmånen ytterligare (Figur 6).  
 
 
Figur 6. Illustration av arbetsgången i frågeställning 2.  
Vid arbetet i denna frågeställning användes även simuleringsprogrammet boa_2005 med 
samma arbetssätt gällande analys av data som i den första frågeställningen, det vill säga att 
data som användes var identiskt med de data som samlats in för frågeställning 1.  
Det första som undersöktes i denna frågeställning var hur väl längden på det levererade virket 
från Moelven Skog stämde överens med längden som beställts av Valåsen. 
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Den verkliga stocklängden jämfördes med beställd längd för att undersöka om Moelven Skog 
levererat virke enligt önskad längd från Valåsen med tillägg för fyra centimeter övermål. 
Information om beställd längd hämtades från Moelven Skogs prislista där de olika 
längdklasserna på timmer finns angivet (Bilaga 6). Därefter analyserades om timret höll 
önskad längd enligt prislistan. Detta för att undersöka om längdmätningen i skogen höll 
önskad kvalitet och inte innebar en riskfaktor i sänkt stötmån.   
 
Kaporsakerna analyserades för att undersöka hur hög frekvensen var av kaporsak på grund av 
yttre begränsningar det vill säga avkap utan kvalitetsfel som genomförs enbart för att komma 
ned till närmsta godkända längd (Gustavsson, pers. komm, 2015-01-08).  Vid kaporsak på 
grund av yttre begränsningar analyserades hur stor andel de stod för samt hur stort medelkapet 
var på grund av yttre begränsningar.  
 
Frekvensen av avkap på grund av yttre begränsningar analyserades genom att beräkna 
samtliga kap av yttre begränsningar på sida ett och två genom den totala mängden element i 
stickprovet.  
 
Vid avkap på grund av yttre begränsningar kunde virket tvingas ned till en kortare modullängd 
för att nå en högre kvalitetsklass. Detta gav ett större avkap som klassades som yttre 
begränsningar både på sida ett och två. Dessa nedtvingade bitar utgjorde endast en liten del av 
det totala stickprovet och plockades därför bort från samtliga resultat för att minimera risken 
att medelvärdet skulle bli för högt och därmed missvisande. 
  
Medelvärdet för längden på avkapen räknades ut genom att summera avkapslängden och 





En bedömning gjordes även på hur omfattande sprickförekomsten var samt hur stor 
sannolikheten var för sprickuppkomst, detta genom att analysera sprickuppkomsten och 
ändsprickornas storlek.  
 
I studien analyserades sprickuppkomsten genom att mäta frekvensen av ändsprickor i 
justeringarna för att få fram en betingad sannolikhet samt sprickornas längd. Medellängden på 





För att få fram frekvensen, det vill säga den betingade sannolikheten användes följande formel 
(Jogréus, 2009. ss 13): 
 
݌ ൌ ܽ݊ݐ݈ܽ	ܾ݅ݐܽݎ	݉݁݀	ä݊݀ݏ݌ݎ݅ܿ݇݋ݎ݊  
 
Då stickproven ej var normalfördelade kunde inga statistiska tester genomföras i denna metod. 
När samtliga resultat var framtagna analyserades de för att se om stötmånen kunde sänkas.  
 33
4.8 Metod för ”Omkonstruktion av stötmån” 
Vid frågeställning tre omkonstruerades processen utifrån det resultat som framgick i 
frågeställning ett och två.  
 
Frågeställning tre syftade till att besvara vad den optimala stötmånen för Valåsen sågverks 
standardsortiment är då man i syftet ville veta om den kunde sänkas och i så fall hur mycket. 
 
För att besvara frågeställningen och syftet beräknades konfidensintervallet för att få fram den 
sanna medellängden för sprickorna i de olika stickproven. Därefter genomfördes analyser med 
ett antal hypotetiska stötmåner för att undersöka effekten om avkapen på grund av sprickor 
skulle öka vid en lägre stötmån. En kalkyl för det eventuella ekonomiska utfallet vid sänkt 
timmerlängd kunde generera undersöktes. Detta ansågs komplettera studien då det visar en 
eventuell ekonomisk vinst eller förlust i och med en sänkning av timmerlängden och kan 
fungera som ett underlag vid diskussioner om implementering av en förändring i processen.  
 
För att med större säkerhet veta hur det sanna medelvärdet för sprickor i de olika sågklasserna 
ser ut användes konfidensintervall. Konfidensintervall för det sanna medelvärdet innebär att 




ሺ ܵ√݊ሻ ̅ݔ  = Stickprovets medelvärde 
ݐഀ
మ
= Ytan under högra svansen i t-föredelningen bortanför värdet ݐഀ
మ
 med n-1 frihetsgrader 
௦
√௡ = Stickprovets medelfel  
 
Där n är stickprovsstorlek och α signifikansnivå, 0,05. Intervallet är för stickprovets 
medelvärde µ när den sanna standardavvikelsen ߪ är okänt men skattad av stickprovets 
standardavvikelse s. (Lantz, 2009. ss189).  
 
Data visade att sprickorna varierade mycket både i uppkomst samt i omfattning vilket tydde på 
att de inte var normalfördelade (Körner & Wahlgren, 2005. ss 54), detta gjord att de inte 
kunde analyseras enligt normalfördelningens metoder. Men då stickproven var stora till antalet 
var det möjligt att analysera sannolikheten för medelvärdets intervall enligt t-test även om de 
inte följer normalfördelningsregeln, enligt CGS (Lantz, 2009. ss 160-173).     
  
I sannolikhetsberäkningarna används t-test för att beräkna sannolikheten att ändsprickorna 
överskrider en viss medellängd. Vid icke normalfördelade variabler från en viss 
stickprovsstorlek kunde man analysera utifrån hypoteser att medelvärdet µ hamnade inom ett 
visst område (Lantz, 2009. ss 222-224). Hypoteser om att sprickornas medelvärde hamnade 
under en viss längd sattes upp som nollhypoteser, H0. Som mothypotes, H1, sattes att 
medelvärdet hamnar över nollhypotesens längd. Detta genomfördes genom att ta fram det 
observerade t-värdet.  
 
ሺݐ ൌ ̅ݔ െ ߤ଴ݏ
√݊
ሻ 
t = Det observerade t-värdet  
̅ݔ  = Stickprovets medelvärde 
ߤ଴ = Nollhypotesen  
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௦
√௡ = Stickprovets medelfel  
 
När det observerade t-värdet räknades ut jämfördes det mot det kritiska t-värdet som utlästes 
från t-tabellen med n-1 frihetsgrader. En analys genomfördes för att se om det observerade t-
värdet låg inom det kritiska området i t-kurvan. Var detta fallet förkastades noll hypotesen 
vilket innebär att slutsatsen var att sprickornas medelvärde ligger över ߤ଴centimeter, vice 
versa om noll hypotesen inte förkastades (Lantz, 2009. ss 222-224).  
 
Minsta möjliga stötmån plus övermål ansågs vara sex centimeter vilket innebär tre centimeter 
på vardera sidan, detta då det var det minimimått som i störst omfattning användes på 
justerverket (Gustavsson, pers. komm, 2015-03-11). 
 
För att utöver undersöka vilken stötmån som var möjlig undersöktes även övermål. Detta 
genomfördes genom att analysera litteraturen för vilken längdprecision som var möjlig vid 
avverkningsarbetet.  
 
Den ekonomiska beräkningen utfördes utifrån resultaten i stickproven samt de prisuppgifter 
som fanns tillgängliga. Detta beräknades för processen som helhet utifrån resultaten i 
stickproven genom följande uppställning:  
 
(Värdet av summa sparad timmervolym + värdet av summa sparad volym i justerverket) –  
 
(värdet av uteblivet spån och flisintäkt justerverket +värdet av en eventuell volymförlust i 
justerverket orsakad av ändsprickor – spån och flisintäkt för volymförlusten orsakad av sprickor) 
 
 Summa sparad timmervolym innebär värdet på den volym timmer som inte faller bort i 
processen när stötmånen sänkts i jämförelse med den gamla stötmånen.  
 
 Summa sparad volym i justerverket är värdet på den volym som inte justeras bort vid 
en sänkt stötmån i jämförelse med den gamla stötmånen. 
 
 Uteblivet spån och flisintäkt i justerverket är värdet av det flis och spån som faller bort 
från processen då stötmånen sänks i jämförelse med den gamla stötmånen. 
 
 Värdet av en eventuell volymförlust orsakad av ändsprickor i justerverket beräknas på 
frekvensen av ändsprickor med en längd över den nya stötmånen. Dessa beräknas 
behöva justeras ned till närmsta modullängd.  
 
 Från volymförlusten på grund av ändsprickor subtraheras värdet av det spån och 
flisintäkt dessa justeringar inbringar.  
 
Då de olika kvalitetsklasserna av sågad vara har olika ekonomiska värden räknades kronor/mଷ 
ut för den färdigjusterade varan för att få ett medelvärde på produkten i varje sågklass. Detta 





Data för detta togs från produktionsrapporterna i boa_2005.  
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Volymförlusten i materialet för varje justering i justerverket räknades ut för att sedan 
multipliceras med kronor/mଷ. Slutligen drogs värdet av för spån och flis som säljs vidare till 
värmeverk. Detta genomfördes för att räkna ut värdeförlusten per/mଷ i justeringarna samt hur 
denna minskar vid kortare virke. Priset på spån och flis var ett medelvärde som Valåsen 
sågverk skattade. 
 
En eventuell volymförlust på grund av sänkt timmerlängd i justerverket räknades ut genom att 
ta fram andelen bitar per sågklass som hade en sprickuppkomst större än den nya 
stötmånslängden. Denna andel ansågs teoretiskt sett behöva justeras ned tre decimeter till 
närmsta modullängd. Volymen för tre decimeter avkap i varje undersökt sågklass räknades ut 
för varje bräda med en ändsprickslängd över den nya stötmånen samt värdet på denna volym 
för att sedan subtraheras med inkomsten från spån och flis.  
 
För att räkna ut en ekonomisk vinning på timret beräknades hur många mଷto värdföretagen 
kan spara vid en sänkning av längden på ett visst antal centimeter i jämförelse med en stötmån 




Värdet på timret sattes till ett snittvärde som Moelven Skog uppskattade för att sedan 
multipliceras med volymen som sparas vid en kortare timmerlängd. I detta värde ingår utöver 
timmerpriset även transport och administrationskostnad. Volymvinsten av timmer i och med 
en sänkning av stötmånen för Valåsen räknades ut genom att räkna ut hur stor procentuell 
andel volymbesparingen på timret är. Denna volym multiplicerades sedan med den årliga 
omsättningen av timmer på Valåsen sågverk för att räkna ut summan av volymen de kan spara 
årligen.  
4.9 Metod frågeställning ”Implementering av ny stötmån” 
Denna del av processen handlade om att implementera det nya systemet. Frågeställningen var 
hur Moelven Skog kan aptera sin stocklängd till Valåsen sågverk utifrån det resultat som 
framkommit i studien. Syftet var att ange den ideala stocklängden för Valåsen sågverk.   
 
Metoden blev således att lägga fram ett förslag till Moelven Skog och Valåsen sågverk på en 
ny stötmån som baseras på de tidigare resultaten samt tidigare studier och publikationer 
rörande sprickuppkomst som framkom i litteraturavsnittet.  
4.10 Reliabilitet och validitet 
I en vetenskaplig studie är det av stor vikt att metoder, mått, mätinstrument samt test är 
reliabla och valida. Om detta inte är fallet mister forskningsresultatet sitt vetenskapliga värde 
(Ejvegård, 2012. ss 77).   
 
Vid insamling av data, oavsett vald metod, måste man vara kritisk granskande för att avgöra 
hur tillförlitlig och aktuell informationen är. Reliabiliteten är detsamma som tillförlitlighet, det 
är ett mått på hur en metod eller instrument ger samma resultat vid olika tillfällen men under 
samma förutsättningar (Bell, 2006. ss 117). Det är därför viktigt att ha en bra tillförlitlighet på 
mätinstrumentet i metoden då det innebär att mätinstrument som forskaren utvecklar som 
exempelvis enkäter även de måste ha en hög reliabilitet. Om detta inte är fallet riskerar 
resultatet bli felaktigt och därmed ger resultatet en låg tillförlitlighet (Ejvegård, 2012:a ss 77-
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78). Att reliabiliteten är hög ger inte automatiskt en hög validitet (Bell, 2006. ss 118) dock 
finns det ett samband mellan låg reliabilitet och låg validitet (Ejvegård, 2012:a ss 82).  
 
Validitet är detsamma som giltighet (Bell, 2006. ss 117). En enkel definition är att man i 
studien verkligen mäter det som avsett att mäta. Har man klara metoder för mätning och mått 
som man använder konsekvent samt en klar definition för dessa bör validiteten inte vara något 
problem, under förutsättningarna att reliabiliteten är hög (Ejvegård, 2012. ss 80-82). 
 
Att mäta validiteten kan vara svårt, dock är det genomförbart om det finns liknande mått som 
studien innehåller att jämföra med (Ejvegård, 2012. ss 82). För att få ett reliabelt resultat i denna 
studie har kontroller genomförts där insamlat provdata jämförts med äldre data för att säkerställa 
att det insamlade data inte avsevärt skiljer sig inom samma variabler, exempelvis volymutbyte etc. 
Orsaken är att det kan indikera att bearbetningen samt insamlingen ej utförts korrekt. Detta 
genomfördes innan data för studien samlades in.  
 
För att få hög validitet insamling av data samt bearbetning skett med konsekvent samma 
arbetsmetod samt bearbetningsmetod. I samråd med kontaktpersonerna på värdföretagen sattes 
även ramar upp för vad som skall mätas, detta har i arbetets metod underlättat validiteten.   
4.11 Etiska aspekter vid forskning  
Etiska aspekter inom forskning handlar om vilka värderingar som ligger till grund för 
forskningen. Teorin kring forskningsetik handlar om att ge riktlinjer för forskningsprocessen 
samt kritiskt granska och analysera värderingarna som ligger till grund för den (Holme & 
Solvang, 1997. ss 331). 
 
Etiska aspekter vid forskning är av stor vikt när studien involverar människor vilket kan göra 
det svårt att motivera etiska riktlinjer för en kvantitativ studie som denna. Dock finns det 
enligt Jacobsen tre grundkrav som forskaren i en studie bör sträva efter att uppfylla. Dessa 
grundkrav är informerat samtycke, krav på privatliv samt krav på att bli korrekt återgiven 
(Jacobsen, 2002. ss 483).  
 
Det finns även etiska riktlinjer att följa vid forskning tillsammans med en uppdragsgivare. Det 
viktigaste i detta sammanhang är att forskaren inte använder sin kunskap till att skapa 
specifika resultat eller att hindra att studien får ett visst resultat. Det är därför av stor vikt att 
forskaren har en oberoende relation till sin uppdragsgivare (Jacobsen, 2002. ss 490-491). 
 
De etiska aspekter som tagits till hänsyn till vid detta arbete berör anonymitet, korrekthet vid 
återgivning samt publicering av företagens material.  
 
Gällande anonymitet har samtliga muntliga källor i arbetet tillfrågats om de är villiga att stå 
som källa till det de har sagt innan arbetet publiceras. För att kunna ta detta beslut har de fått 
möjlighet att granska det som skrivits i studien utifrån de samtal som förts. De har även då 
haft möjlighet att granska så att de blivit korrekt återgivna i texten. Vid godkännande har de 
angetts som muntliga källor.   
 
Rörande material som ansetts vara känsligt för företaget, såsom prisuppgifter etc. har 
kontaktpersonerna på företagen tillfrågats om materialet godkänns för publicering eller om 
dessa uppgifter skall figureras. Detta då studien skall publiceras och för att förhindra att 
material företagen anser interna sprids. Därefter har materialet i studien ändrats efter 
kontaktpersonernas önskemål.  
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5 Resultat och analys  
I detta kapitel redovisas resultatet av de undersökta frågeställningarna samt analys av dessa.   
5.1 Utvärdering  
I denna del utvärderas hur justeringsprocessen på Valåsen påverkades av en lägre stötmån 
efter sänkningen från tio- till sju centimeter stötmån. Det som utvärderas är om det skett en 
förändring gällande avkapsorsak, längd på avkap samt volym och längdutbyte.  Analysen 
bygger på justeringarna med den nya stötmånen som undersöktes och justerades mellan 
perioden 2015-02-18 till 2015-04-14 för att jämföras med justeringar av virke med äldre 
stötmån som justerats underjanuari-februari 2015.  
 
Vidare analyseras längdprecisionen i timmerleveransen från Moelven Skog, i vilken 
utsträckning sprickor uppkommer, samt omfattning på avkap i justerverket för att undersöka 
om det finns möjlighet att sänka stötmånen ytterligare. 
5.1.1 utvärdering av genomförd förändring av stötmån 
Volym och längdutbyte förväntades ha ökat i och med en sänkning av timmerlängden 
(Lindow, 2004a), men resultatet visar att förändringarna i justering mellan den nya och den 
äldre stötmånen är marginella med avseende på avkapsorsak, avkap samt volym- och 
längdutbyte vid en jämförelse av produktionsresultatet. Detta innebär att en sänkning av 
stötmånen inte påverkat Valåsen beträffande avkapsorsak, omfattning i avkapslängd samt 
volym och längdutbyte varken negativt eller positivt och att processen fortfarande fungerar väl 
(Krajewski, m fl. 2013. ss 142-143). Med detta menas att ingen försämring har skett i 
processen sedan den nya stötmånen implementerats.  
 
Andelen vankant blev betydligt högre i justeringarna med den lägre stötmånen, vilket var 
oväntat och svårt att koppla till den sänkta stötmånen.  
 
Skillnaden beträffande andelen vankant i de nya justeringarna i jämförelse med justeringarna 
efter tio centimeter stötmån medför en risk att ett eventuell högre volymutbyte med den lägre 
stötmånen döljs. Detta förklaras av att avkapen på grund av vankant generellt sett tenderar att 
vara stora. 
 
Gemensamt för furuklasserna är att andelen avkap på grund av vankant är hög. Volymutbytet 
skiljer sig endast med någon tiondels procent vid jämförelse av äldre och ny stötmån. Att 
avkapen för vankant är generellt sett stora kan vara en bidragande faktor till att volymutbytet i 
justeringen med sju centimeter stötmån är något lägre än vid tio centimeters stötmån. Vid 
justeringarna av furu med den nya stötmånen är andelen avkap på grund av ändsprickor låg 
vid de lägre dimensionerna och marginellt högre vid den grövsta dimensionen 50x225 mm.  
 
Justeringarna av gran visar ett något högre volymutbyte för den nya stötmånen i jämförelse 
med furu vid justeringarna av 47x150 mm och 47x200 mm men ett marginellt lägre 
volymutbyte vid 47x100 mm.  Andelen avkap på grund av ändsprickor är någon procentenhet 
högre med den nya stötmånen vid justering av gran 47x100 mm och 47x150 mm till skillnad 
från gran 47x200 mm där den är några procentenheter lägre.  
 
Andelen avkap på grund av sprickor skiljer sig överlag inte mellan den nya och den gamla 
stötmånen. Detta kan vara väntat med åtanke på att virket i båda justeringarna avverkats under 
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vintermånader när andelen och storleken på ändsprickor tenderar att vara låg i jämförelse med 
de varmare årstiderna (Lindow, 2004b).  
 
Resultatet i utvärderingen visade att andelen avkap för längdkorrigering i virke utan 
kvalitetsfel, så kallade yttre begränsningar generellt sett är lägre med den nya stötmånen både 
för furu och gran, med undantag från enstaka sågklasser. Detta kan bero på den kortare 
virkeslängden då den kan innebära att fler avkap på grund av kvalitetsfel då måste 
genomföras. Dock är FinScan känslig mot kvalitetsfel och kan ange detta som kaporsak trots 
att det bedömda felet inte påverkar längd eller volymutfallet till skillnad från enbart 
längdavkap. I och med att virket är kortare kan sådana fel anges som kaporsak till skillnad 
från justering med längre virke.  
 
Ett mer detaljerat resultat redovisas i följande avsnitt.  
5.1.1.1 Furu 50x100 mm 
Då denna klass justerats till olika kvalitetsklasser och därmed har olika kvalitetsgränser i 
justeringen medför detta en stor osäkerhet vid jämförelse av avkapsorsak, volym och 
längdutbyte mellan gammal och ny stötmån. Denna osäkerhet innebär att ingen jämförelse kan 
utföras mellan de två justeringarna förutom vid avkapslängd av för kvalitetsklass O/S C. 
Resultatet av de båda justeringarna redovisas dock för att ge en överblick.  
 
Utmärkande för furu 50x100 mm är att det i näst intill ingen grad uppstod avkap på grund av 
ändsprickor (Tabell 3). En liten andel avkap skedde dock på grund av sned spricka. Den 
största avkapsorsak utöver yttre begränsningar är olika former av vankant, som i resultatet 
redovisas som ”Total andel vankant”. Trots att det är olika kvalitetsgränser i de två 
justeringarna av furu 50x100 mm finns inga större skillnader i avkapsorsak. Den största 
avkapsorsaken utöver yttre begränsningar är även i Tabell 4 vankant. Yttre begränsningar 
innebär att virket inte har kvalitetsfel som kräver avkap, de har då justerats till närmsta 
modullängd. Resterande avkapsorsaken ligger på en låg nivå i båda justeringarna.  
Tabell 3. Avkapsorsak för kvalitetsklass O/S C, V C och CMMN furu 50x100 mm, 7 centimeter stötmån. Justerad 
2015-03-18 
kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
 
Yttre begränsningar  





























Tabell 4. Avkapsorsak för kvalitetsklass O/S C, O/S+V+VI och VII furu 50x100 mm, 10 centimeter stötmån. 
Justerad 2015-02-02 
kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
 
Yttre begränsningar  




















I längdutbyte ligger furu 50x100 mm med sju centimeter stötmån på 94,56 procent, 
volymutbytet ligger på 94,12 procent vilket är en ökning i jämförelse med virket med tio 
centimeter stötmån, se Tabell 4 & 5. Längdutbytet i justeringen med tio centimeter stötmån 
ligger på 92,52 procent och volymutbytet på 92,52 procent (Tabell 5). Detta är en signifikant 
skillnad i jämförelse med övrigt resultat men ingen analys kan dras utifrån detta då 
justeringarna har olika kvalitetsklasser.  
Tabell 5.  Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan furu 50x100mm från justerverket 
Medellängd in 7 cm stötmån Medellängd ut 7 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 







 Tabell 6. Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan furu 50x100 mm från justerverket 
Medellängd in 10 cm stötmån Medellängd ut 10 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 








Det totala medelkapet på O/S C med sju centimeter stötmån ligger på 40,81 centimeter (Tabell 
7), vilket är avsevärt lägre än i justeringen av O/S C med tio centimeter stötmån där det totala 
medelkapet är 64,80 centimeter (Tabell 8). Trots att denna skillnad är stor ska man dock ha i 
åtanke att O/S C utgjorde en liten del i det totala stickprovet av furu 50x100 mm, detta faktum 
kan ha en större påverkan på just detta resultat.  
Tabell 7. Medelkap O/S C i justerverket, furu 50x100 mm, 7 centimeter stötmån  
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 





Tabell 8.  Medelkap O/S C i justerverket, furu 50x100 mm, 10 centimeter stötmån  
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 





5.1.1.2 Furu 50x225 mm 
I stickproven från justeringen av furu 50x225 mm fanns inga större skillnader mellan den 
gamla och nya stötmånen gällande kaporsak, se Tabell 9 och 10. Dock är andelen avkap på 
grund av yttre begränsningar något högre i justeringen av virke med tio centimeter stötmån 
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(Tabell 9), detta innebär att andelen virke utan kvalitetsfel är något högre. Utöver yttre 
begränsningar utger även här vankant den näst största anledningen till avkap i båda 
stickproven (Tabell 9 och 10). Andelen vankant skiljer sig något i den nya justeringen då det 
förekommer i större utsträckning. Detta är troligtvis en orsak till att andelen avkap på grund av 
yttre begränsningar är lägre i justeringen med sju centimeter stötmån. Ändsprickor utger en 
relativ liten andel i kaporsak i båda stickproven men har en något högre andel i justeringen av 
furu 50x225 mm med sju centimeter stötmån. Dock är det en sådan marginell skillnad att det 
inte går att säga att andelen avkap på grund av ändsprickor ökar med en lägre stötmån.   
Tabell 9. Avkapsorsak för kvalitetsklass O/S C, V C, CMMN och VII furu 50x225 mm, 7 centimeter stötmån. 
Justerad 2015-03-20 
Kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
Yttre begränsningar  





Kvist                                        
77,50 % 
12,75 % 
3,50 %   
0,13 %   
0,75 %       
0,38 %     








Tabell 10. Avkapsorsak för kvalitetsklass O/S C, V C, CMMN och VII furu 50x225 mm, 10 centimeter stötmån. 
Justerad 2015-01-21 
Kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
Yttre begränsningar  





















Tabell 11 och 12 visar att i det totala längd- och volymutbytet finns en marginell skillnad 
mellan de två olika stickproven. Justeringen av virke med tio centimeter stötmån ligger något 
högre i både längd- och volymutbyte men skillnaderna är ytterst små. Detta beror troligtvis 
även det på att andelen vankant är högre i justeringen med den nya stötmånen. Justering av 
vankant har under insamlingen av data visat sig ge en hög andel avkap per bit, vilket innebär 
att avkapet blir längre vid vankant. Avkapsvolymen bör sjunka vid en lägre stötmån och 
därmed bör volymutbytet i justerverket öka (Lindow, 2004a), vilket detta resultat inte visar. 
Tabell 11.  Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan furu 50x225 mm från justerverket 
Medellängd in 7 cm stötmån Medellängd ut 7 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 







Tabell 12. Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan furu 50x225 mm från justerverket 
Medellängd in 10 cm stötmån Medellängd ut 10 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 









Att skillnaderna mellan de olika justeringarna är små visas även i medellängden på avkapen 
som redovisas i Tabell 13 och 14. Värdena ligger även här nära varandra då det totala medel 
avkapet i virke med sju centimeter stötmån är på 30,61 centimeter till skillnad från 30,20 
centimeter i virke med tio centimeter stötmån. En större skillnad är att medelkap ett och två i 
Tabell 13 visar en större variation till skillnad från medelkap ett och två i Tabell 14. Orsaken 
till detta kan vara att det finns mindre utrymme i det kortare virket för kap två om en 
kvalitetsjustering var nödvändig i kap ett. Medelkapet i den nya justeringen bör vara lägre än i 
den äldre justeringen med tio centimeter stötmån men även här kan andelen vankant vara en 
orsak till de större avkapen då man i Tabell 11 tydligt kan se att längden på virket in till 
justerverket är lägre med den nya stötmånen vilket borde ge en lägre avkapslängd 
Tabell 13.  Medelkap i justerverket, furu 50x225 mm, 7 centimeter stötmån  
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 






Tabell 14. Medelkap i justerverket, furu 50x225 mm, 10 centimeter stötmån  
 
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 





5.1.1.3 Gran 47x100 mm 
Andelen avkap på grund av yttre begränsningar är något högre i den nya stötmånen i 
jämförelse med den äldre, se Tabell 15 och 16. Dock är andelen vankant i justeringen med sju 
centimeter stötmån högre då det differerar med drygt nio procentenheter. Även andelen avkap 
på grund av ändsprickor ligger något högre med drygt 1,5 procentenheter, dock är det även här 
en sådan liten skillnad bland ändsprickor att det är svårt att dra parallellen att andelen avkap 
på grund av ändsprickor ökar med en lägre stötmån.  
Tabell 15. Avkapsorsak för kvalitetsklass O/S+V C, VI C och VII gran 47x100 mm, 7 centimeter stötmån. 
Justerad 2015-04-14 
Kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
Yttre begränsningar  

















Tabell 16. Avkapsorsak för kvalitetsklass O/S+V C, VI C och VII gran 47x100 mm, 10 centimeter stötmån. 
Justerad 2015-02-18 
Kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
Yttre begränsningar  



















Längd och volymutbytet skiljer sig endast marginellt mellan de två justeringarna. Justeringen 
med sju centimeters stötmån ligger några tiondels procentenheter under justeringen med tio 
centimeters stötmån i längd och volymutbyte (Tabell 17 och 18). Detta trots en hög andel 
vankant i justeringen, se Tabell 15. Om andelen vankant inte varit så hög hade troligtvis 
volymutbytet varit högre i den nya justeringen (Lindow, 2004a).  
Tabell 17. Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan gran 47x100 mm från justerverket 
Medellängd in 7 cm stötmån Medellängd ut 7 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 







Tabell 18. Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan gran 47x100 mm från justerverket 
Medellängd in 10 cm stötmån Medellängd ut 10 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 








Medelkapet ligger även det högre i justeringen med sju centimeter stötmån (Tabell 19 och 20), 
det är även en stor skillnad mellan avkap ett och två (Tabell 19). Detta beror troligtvis på den 
höga andelen vankant, främst i sida ett, vilket visar omfattningen av avkapen på grund av detta 
kvalitetsfel.  
Tabell 19. Medelkap i justerverket, gran 47x100 mm, 7 centimeter stötmån 
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 





Tabell 20. Medelkap i justerverket, gran 47x100 mm, 10 centimeter stötmån 
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 





5.1.1.4 Gran 47x150 mm 
I dessa justeringar uppkommer en större andel avkap på grund av ändsprickor, denna kaporsak 
är något med frekvent återkommande i justeringen med sju centimeter stötmån än den med tio 
centimeter stötmån, se Tabell 21 och 22. Dock är fallet även på justering av gran som i 
furuklasserna att differensen är marginell och inte kan ses som en signifikant skillnad. Den 
generellt högre andelen avkap på grund av ändsprickor i jämförelse med furuklasserna och 
gran 47x150 mm kan bland annat förklaras med den höga andelen av kvalitetsklassen C24. 
Denna klass hållfasthets testas och har på grund av detta en lägre tolerans mot sprickor.   
 
Även i denna justering är vankant den näst största orsaken till avkap utöver yttre 
begränsningar dock är andelen mer likvärdig i de båda justeringarna i jämförelse med furu 
klasserna och gran 47x100 mm. Andelen vankant är även till skillnad från de tidigare 
redovisade resultaten lägre med den nya stötmånen.  
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Tabell 21. Avkapsorsak för kvalitetsklass C24, VI C och VII gran 47x150 mm, 7 centimeter stötmån. Justerad 
2015-03-16 
Kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
Yttre begränsningar  

















Tabell 22. Avkapsorsak för kvalitetsklass C24, VI C och VII gran 47x150 mm, 10 centimeter stötmån. Justerad 
2015-01-29 
Kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
Yttre begränsningar  


















När det gäller längdutbyte samt volymutbyte har justeringen med sju centimeter stötmån ett 
något högre utbyte jämfört med tio centimeter stötmån, se Tabell 23 och 24. Skillnaden är 
dock liten med 0,31 procentenheter högre längdutbyte samt 0,48 procentenheter högre 
volymutbyte. Det var förväntat att volymutbytet skulle vara än något högre i den nya 
justeringen med tanke på likheterna i avkapsorsak, främst i andelen vankant.  
Tabell 23. Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan gran 47x150 mm från justerverket 
Medellängd in 7 cm stötmån Medellängd ut 7 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 







Tabell 24. Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan gran 47x150 mm från justerverket 
Medellängd in 10 cm stötmån Medellängd ut 10 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 








Medel-avkapet vid sju centimeters stötmån är 1,64 centimeter lägre än det totala medel 
avkapet med tio centimeter stötmån (Tabell 25 och 26). Det hade dock varit mer väntat med 
en större skillnad då timmerlängden sänkts med tre centimeter.  
Tabell 25. Medelkap i justerverket, gran 47x150 mm, 7 centimeter stötmån 
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 







Tabell 26. Medelkap i justerverket, gran 47x150 mm, 10 centimeter stötmån 
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 





5.1.1.5 Gran 47x200 mm  
I justeringen av gran 47x200 mm visar ändsprickor en större andel i kaporsak både vid 
justering av virke med sju centimeter stötmån samt tio centimeter stötmån i jämförelse med de 
övriga resultaten, se Tabell 27 och 28. Dock är denna kaporsak något mindre förekommande i 
justeringen av den lägre stötmånen, se Tabell 27. Skillnaden i dessa justeringar i jämförelse 
med de tidigare som redovisats är att ändsprickor är en större orsak till avkap än vankant. 
Detta beror troligtvis även i detta stickprov på att kvalitetsklass C24 utgjorde en stor del i 
justeringen. Dock är även här som i majoriteten av de övriga justeringarna andelen vankant 
högre i den nya justeringen då differensen ligger på 6,33 procentenheter.  
Tabell 27. Avkapsorsak för kvalitetsklass C24, VI C och VII gran 47x200 mm, 7 centimeter stötmån. Justerad 
2015-03-17 
Kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
Yttre begränsningar  
Ändspricka 
















Tabell 28. Avkapsorsak för kvalitetsklass C24, VI C och VII gran 47x200 mm, 10 centimeter stötmån. Justerad 
2015-02-09 
Kvalitetsfel Kaporsak sida 1  Kaporsak sida 2 
Yttre begränsningar  
Ändspricka 

















Längdutbytet är något lägre i justeringen av virket med sju centimeter stötmån, dock är 
volymutbytet något högre, se Tabell 29 och 30.  
Tabell 29. Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan gran 47x200 mm från justerverket 
Medellängd in 7 cm stötmån Medellängd ut 7 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 







Tabell 30. Längd in, längd ut samt volymutbyte av den sågade varan gran 47x200 mm från justerverket 
Medellängd in 10 cm stötmån Medellängd ut 10 cm 
stötmån  
Längdutbyte  Volymutbyte 
 









I och med att längdutbytet visade sig vara lägre vid justering av det kortare virket är även 
avkapen större vilket redovisas i Tabell 31 och 32. Det totala avkapets medelvärde ligger på 
virket med sju centimeter stötmån på 29,79 centimeter vilket är 1,99 centimeter längre än 
virket med tio centimeter stötmån. Trots detta är det ett något högre volymutbyte i den nya 
justeringen.  
Tabell 31. Medelkap i justerverket, gran 47x200 mm, 7 centimeter stötmån  
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 





Tabell 32. Medelkap i justerverket, gran 47x150 mm, 10 centimeter stötmån  
Medelkap sida 1  Medelkap 2  Medel totalt avkap 
 





5.1.2 utvärdering av möjlighet att sänka stötmån ytterligare 
Syftet med detta resultat och analys är att undersöka om det är möjligt att sänka stötmånen 
ytterligare på Valåsen sågverk. 
 
Resultatet visar att det finns utrymme att sänka stötmånen då skogen levererar timmer som 
med marginal ligger över den beställda längden. I samtliga stickprov visar resultatet att skogen 
levererar längder som ligger något över den beställda längden, längderna ligger allt från cirka 
+1,4- till +7 centimeter över önskad längd. Störst överlängd finner man främst i de grövre 
dimensionerna av gran och furu. Den höga längden på virket in är troligtvis en anledning till 
att avkapen är högre än sju samt tio centimeter i justerverket som resultatet för frågeställning 
ett visade. Längdprecisionen i skogen var lägre än förväntat då tidigare studier visat hög 
precision i längdmätning (Gjerdrum & Nitteberg, 2001; Nordström, pers. komm, 2015-02-23; 
Möller m fl. 2008).  
 
Den största delen av det sågade virket har inga kvalitetsfel som kräver avkap, de avkap som 
uppstår beror på yttre begränsningar och således inte av något kvalitetsfel. Avkapen på grund 
av yttre begränsningar är vanligast för furu där andelen ligger på drygt 65- till drygt 80 
procent. För gran ligger samma andel på drygt 57- till 66 procent. Längden på avkapen 
orsakade av yttre begränsningar är även dem enligt resultatet några centimeter över den sagda 
stötmånen samt övermålet i både gran och furu. Detta kan kopplas till den generösa 
timmerlängden. I jämförelse med andra studier, exempelvis Dunder (1999), är avkapen i 
justerverket generellt sett höga.  
 
Sprickuppkomsten i virket är lägre än förväntat både till andel sprickor samt medellängden på 
dessa i jämförelse med tidigare studier (Lindow, 2004b; Helgesson, 1997). Frekvensen av 
ändsprickor i den klenare- samt mellandimensionen av furu är låg då ändsprickor förekommer 
i cirka fyra samt åtta procent av bitarna i stickprovet. Dock ökar denna frekvens i den grövre 
dimensionen av furu till cirka fyrtio procent, den högsta andelen i hela studien. Detta var inte 
förväntat då tidigare studier visat att gran dominerar i förekomst av ändsprickor samt dess 
längd (Dunder, 1999; Lindow, 2004a). Dock var det väntat att medelvärdet på ändsprickornas 
längd skulle komma att öka med grövre dimensioner på virket (Lindow, 2004a). I de grövsta 
dimensionerna av furu och gran fanns de längsta ändsprickorna som uppmättes runt en meter 
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samt en och en halv meter. I mellandimensionerna samt de klenare förekom inga ändsprickor 
över femtio centimeter.  
  
Medelvärdet på den totala spricklängden furu i den klenare samt mellandimensionen 
överskrider inte en centimeter, i den grövre dimensionen ligger dock denna medellängd på 
drygt fem centimeter.  
 
Frekvensen av ändsprickor i gran ligger på 16,18 procent i den klena klassen, 21 procent i 
mellanklassen samt 28 procent i den grövre klassen. Medelvärdet på den totala spricklängden i 
den klena klassen är drygt en centimeter, mellanklassen är knappt två centimeter medan det i 
den grövre klassen ligger på lite drygt tre centimeter.  
 
Längden från skogen ligger på den önskade längden plus övermål med marginal vilket visar 
att sannolikheten för att Moelven Skog skulle leverera för korta stockar är låg. Förekomsten 
av virke utan kvalitetsfel ligger som lägst på 55 procent. Förekomsten av sprickor är lägre än 
förväntat och ändsprickorna har en låg medellängd. Dessa samlade faktorer gör att man kan 
anta att timmerlängden kan sänkas något utan att sågverket stöter på större bekymmer.    
 
Ett mer detaljerat resultat redovisas i följande avsnitt. 
5.1.2.1 Furu 50x100 mm 
I jämförelsen mellan Valåsen sågverks beställda längd och den verkliga längden på timret 
hämtas för samtliga stickprov längdinformation från Moelven Skogs prislista. I detta stickprov 
varierar längden från +1,57 centimeter över önskad längd till +6,48 centimeter, se Tabell 33. 
Dock ligger inget av medelvärdena under den önskade längden.  I jämförelsen har fyra 
centimeter subtraherats från medellängden in i justerverket, detta då det är det satta övermålet 
från Moelven Skog vars syfte är att de inte skall hamna under den beställda längden.  
Tabell 33. En jämförelse mellan beställd längd och verklig längd av timret från Moelven Skog 
Beställd längd  367 cm 397 cm  427 cm    457 cm         487 cm 517 cm         547 cm  
Medellängd 











  464,67cm 
460,67 cm 









+1,58 cm  
 
I uträkningen av frekvensen för avkap på grund av yttre begränsningar räknades avkapen där 
både sida ett och två angav denna kaporsak för samtliga stickprov. Det är således inget 
kvalitetsfel på detta virke enligt den satta kvalitetsklassen i justeringen, dessa bitar kapas 
endast ned till rätt modullängd. Enligt Tabell 34 är medelvärdet på den totala avkapslängden 
orsakade av yttre begränsningar i furu 50x100 15,16 centimeter och frekvensen för dessa 
avkap i stickprovet är 80 procent vilket kan ses som högt. Med en stötmån på sju centimeter 
plus ett övermål på fyra centimeter ligger medelkapet 3,16 centimeter över dessa. Detta är 
spill orsakat av skogens väl tilltagna timmerlängd.  
Tabell 34. Avkapslängd och andel avkap på grund av yttre begränsningar 








15,16 cm  
 
I detta stickprov förekom ingen justering på grund av ändsprickor, dock förekommer de i åtta 
procent av bitarna som gick igenom justerverket, se Tabell 35. Medellängden på sprickorna är 
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låg då den ligger på 0,520 centimeter för varje bit. Standardavvikelsen i stickprovet för den 
totala spricklängden ligger på cirka 2,4 centimeter. Differensen mellan den kortaste och 
längsta sprickan är 20,3 centimeter vilket visar att spricklängden har en hög grad av variation. 
Men med en så låg frekvens för sprickor samt en låg medellängd kan man ur ett perspektiv där 
sprickorna är den avgörande kvalitetsfaktorn ifrågasätta att ha en hög stötmån i denna 
sågklass.    
Tabell 35. Förekomst av ändsprickor samt medellängd av dessa på sida 1, 2 samt sida 1+2  
Andel sågad vara med 
ändsprickor 
Medellängd 
sprickor sida 1 
Medellängd 
sprickor sida 2 








0,520 cm  
5.1.2.2 Furu 30x148 mm 
Denna justering är från början längdsorterad vilket innebär att de inför sågningen sorterat ut 
två längder. Enligt Tabell 36 ligger timret som sågats några centimeter, 3,32 och 3,24, över 
den önskade längden vilket innebär att Moelven skog även i denna klass ligger något för högt i 
längdapteringen 
Tabell 36. En jämförelse mellan beställd längd och verklig längd av timret från Moelven Skog 
Beställd längd  367 cm 487 cm 
 
Medellängd 
Minus 4 cm  
Differens  
 








I denna justering skedde en hög grad av avkapen på grund av yttre begränsningar, sammanlagt 
84 procent av bitarna, se Tabell 37. Det totala avkapet har ett medelvärde på 14,30 centimeter 
vilket är 3,30 centimeter över stötmån plus övermål.  
Tabell 37. Avkapslängd och andel avkap på grund av yttre begränsningar  
Sannolikhet avkap yttre 
begr.   








14,30 cm  
 
Ändsprickor förekommer i 4,50 procent av bitarna som gick igenom justerverket vilket är en 
låg frekvens, se Tabell 38. Det är en lägre frekvens än i den klenare klassen furu som låg på 8 
procent, se Tabell 35, dock är medelvärdet på spricklängden i furu 30x148 mm något högre, se 
Tabell 37. Medelvärdet för den totala spricklängden ligger på 0,95 centimeter och 
standardavvikelsen för stickprovet är 3,44 centimeter.   
Tabell 38. Förekomst av ändsprickor samt medellängd av dessa på sida 1, 2 samt sida 1+2 
Sannolikhet sågad vara med 
ändsprickor 
Medellängd 
sprickor sida 1 
Medellängd 
sprickor sida 2 








0,49 cm  
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5.1.2.3 Furu 50x225 mm 
I längdprecisionen från skogen ser man i justeringen av furu 50x225 mm en större variation, 
se Tabell 39. Som lägst ligger timmerlängden +3,03 centimeter över önskad längd och som 
högst +6,41 centimeter över önskad längd. Störst differens mellan önskad och verklig längd 
ser man på de kortare stockarna som tenderar att vara längre än den beställda längden som 
angavs av prislistan.  
Tabell 39. En jämförelse mellan beställd längd och verklig längd av timret från Moelven Skog 
Beställd längd  367 cm 397 cm  427 cm    457 cm         487 cm 517 cm         547 cm  
Medellängd 




+6,41 cm  
407,23 cm 
403,23 cm 

















I den grövre klassen av furu sjunker frekvensen av avkap på grund av yttre begränsningar i 
jämförelse med de klenare dimensionerna. Frekvensen av denna sort avkap ligger i furu 
50x225 mm på 62,25 procent, se Tabell 40. Detta innebär att kvalitetsfel förekommer i högre 
utsträckning i denna sågklass. Det totala medel avkapet ligger 2,97 centimeter över stötmån 
och övermål.  
Tabell 40. Avkapslängd och andel avkap på grund av yttre begränsningar 








14,97 cm  
 
I Tabell 41 visar resultatet att furu 50x225 mm har en betydligt större sprickuppkomst än de 
två klenare furuklasserna då frekvensen ligger på 40,25 procent. Det fanns även uppkomst av 
mycket långa ändsprickor, över 50 centimeter, i cirka 1,9 procent av bitarna som gick genom 
justeringen. Dessa ändsprickor över 50 centimeter plockades bort från resultatet vid beräkning 
av medelvärdet då de utgör en så liten del av det totala stickprovet samt ger en missvisande 
bild av medelvärdet. För att ge ett exempel låg den längsta ändsprickan i detta stickprov på 
144,3 centimeter. Standardavvikelsen på ändsprickornas längd är hög då den ligger på 9,33 
centimeter för sida 1+2. Medräknat de långa sprickorna ligger samma standardavvikelse på 
14,74 centimeter. Detta visar att ändsprickornas längd har en hög variation från medelvärdet.  
Tabell 41. Förekomst av ändsprickor samt medellängd av dessa på sida 1, 2 samt sida 1+2  
Andel sågad vara med 
ändsprickor 
Medellängd 
sprickor sida 1 
Medellängd 
sprickor sida 2 








5,38 cm  
5.1.2.4 Gran 47x100 mm 
Medellängden av den levererade längden från skogen ligger i alla längdklasser över den 
beställda längden, se Tabell 42. Dock är det med något mindre marginal än vid de övriga 




Tabell 42. En jämförelse mellan beställd längd och verklig längd av timret från Moelven Skog 
Beställd längd  367 cm 427 cm    487 cm 547 cm  
Medellängd 








493,65 cm  
489,65 cm 
+2,65 cm 




Frekvensen av avkap på grund av yttre begränsningar ligger i gran 47x100 mm på 61,45 
procent, se Tabell 43. Längdprecisionen i denna körning är relativt bra från skogen vilket gör 
att avkapen för yttre begränsningar ligger 2,72 centimeter över stötmån plus övermål.   
Tabell 43. Avkapslängd och andel avkap på grund av yttre begränsningar 








13,72 cm  
 
Andelen sågad vara med ändsprickor ligger på 16,8 procent, se Tabell 44, vilket är lägst av de 
granklasser som undersökts. Medellängden av sprickorna är även den relativt låg i jämförelse 
med övriga granklasser, den totala medellängden på ändsprickor ligger på 1,32 centimeter 
med en standardavvikelse på 3,82 centimeter.  
Tabell 44. Förekomst av ändsprickor samt medellängd av dessa på sida 1, 2 samt sida 1+2 
Andel sågad vara med 
ändsprickor 
Medellängd 
sprickor sida 1 
Medellängd 
sprickor sida 2 
Medelvärde sida 1+2 
 






1,32 cm  
5.1.2.5 Gran 47x150 mm 
I denna justering av gran ligger längdprecisionen i skogen överlag relativt nära önskad längd. 
Differensen ligger som mest på +5,47 centimeter och som lägst på +1,42 centimeter, se Tabell 
45. 
Tabell 45. En jämförelse mellan beställd längd och verklig längd av timret från Moelven Skog 
Beställd längd  367 cm 427 cm    487 cm 547 cm  
Medellängd 













+2,79 cm  
 
Då längprecisionen är relativt bra på gran 47x150 mm blir även avkapet på grund av yttre 
begränsningar lägre. Det totala avkapet ligger på 14,37 cm. Det totala avkapet är 2,37 
centimeter över stötmån + övermål, se Tabell 46. 
Tabell 46. Avkapslängd och andel avkap på grund av yttre begränsningar 








14,37 cm  
 
Frekvensen av ändsprickor ligger på 21 procent av bitarna som passerar justerverket och det 
totala medelvärdet på sprickor är 1,99 centimeter, se Tabell 47, med en standardavvikelse på 
 50
5,20 centimeter vilket indikerar på en något högre variation från medelvärdet. Spricklängden 
är genomgående relativt låg i stickprovet.   
Tabell 47.  Förekomst av ändsprickor samt medellängd av dessa på sida 1, 2 samt sida 1+2  
Andel sågad vara med 
ändsprickor 
Medellängd 
sprickor sida 1 
Medellängd 
sprickor sida 2 








1,99 cm  
5.1.2.6 Gran 47x200 mm 
På den grövre dimensionen av gran försämras längdprecisionen något i jämförelse med gran 
47x150 mm. Differensen är som högst +7,07 centimeter och som lägst +2,55 centimeter, se 
Tabell 48. 
Tabell 48. En jämförelse mellan beställd längd och verklig längd av timret från Moelven Skog 
Beställd längd  367 cm 427 cm    487 cm 547 cm  
Medellängd 













+2,55 cm  
 
Frekvensen av avkap på grund av yttre begränsningar sjunker även den något och hamnar på 
57,25 procent, se Tabell 49. Dock är avkapen något kortare än i gran 47x150 mm då det totala 
avkapet är 14,1 centimeter. Det totala avkapet ligger 2,1 centimeter över stötmån och övermål.  
Tabell 49.  Avkapslängd och andel avkap på grund av yttre begränsningar 








14,1 cm  
 
Frekvensen av virke med sprickuppkomst ligger i gran 47x200 mm på 28 procent, se Tabell 
50. Spricklängden ökar den med i jämförelse med den klenare dimensionen av gran då den 
totala spricklängden per bit ligger på 3,17 centimeter med en standardavvikelse på 7,74 
centimeter Medräknat de längre ändsprickorna låg samma standardavvikelse på 9,82 
centimeter vilket visar en relativt hög avvikelse från medelvärdet. I denna justering var det 
även en större variation på spricklängden. Den längsta sprickan uppmätte 95,5 centimeter och 
den kortaste 1,6 centimeter. De sprickor som överskred 50 centimeter plockades bort då de 
endast utgjorde 2,9 procent av den totala sprickmängden.  
Tabell 50. Förekomst av ändsprickor samt medellängd av dessa på sida 1, 2 samt sida 1+2 
Andel sågad vara med 
ändsprickor 
Medellängd 
sprickor sida 1 
Medellängd 
sprickor sida 2 








3,17 cm  
5.2 Omkonstruktion av stötmån  
I denna del undersöks hur processen skulle kunna omkonstrueras, detta för att enligt syftet få 
fram en ideal stocklängd till Valåsen sågverk och för att kunna minska det ekonomiska spillet 
av råvaran. För att studera detta tas scenarion av olika stötmåner plus övermål fram för att se 
hur de påverkas av sprickuppkomsten som kartlagts.  
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För att se hur medelvärdet på sprickor kan tendera att variera räknas konfidensintervallet ut för 
samtliga klasser. Med en 95 procentig konfidensnivå kommer det sanna medelvärdet för total 
spricklängd i de olika klasserna ligga inom följande konfidensintervall, för beräkning se 
Bilaga 2 (Lantz, 2009. ss 190). 
 
Furu 50x100: 0,19–0,85 cm  
Furu 30x148: 0,013 – 0,97 cm  
Furu 50x225: 4,36 – 6,4 cm  
 
Gran 47x100: 1 – 1,639 cm 
Gran 47x150: 1,4–2,58 cm  
Gran 47x200: 3,15–4,27 cm 
 
Enligt konfidensintervallet är det samma medelvärdet på spricklängden lågt, dock kan den 
grövsta klassen av furu få en medellängd som marginellt går över sex centimeter. Kan man då 
vara säker på att medelvärdet på spricklängden inte når över en viss gräns? Det går inte att 
vara säker men med en viss konfidensnivå kan man beräkna om spricklängden kommer hålla 
sig under eller över en viss medellängd.  
 
För samtliga sågklasser sätts en nollhypotes upp med 95 procentig säkerhet att sprickorna inte 
ska överstiga sex centimeter, det vill säga en stötmån på sex centimeter vilket ansågs vara den 
lägsta. Hypotesen blir således: 
 
Nollhypotes ߤ଴ ≤ 6 cm 
Mothypotes µ > 6 cm  
 
Beräkningarna, se Bilaga 3, visade att man i samtliga sågklasser inte kan förkasta noll 
hypotesen. Detta innebär att en slutsats kan dras att medelvärdet för sprickor i samtliga 
sågklasser är lika med eller kortare än sex centimeter. 
 
Då de anställda på justerverket anser att de behöver kapa minst tre centimeter på vardera 
änden bör man undersöka om ändsprickornas medellängd överskrider tre centimeter på varje 
ände av det sågade virket. Om detta är fallet kan virket komma att kapas ned en modullängd 
då det minsta möjliga avkapet på vardera sidan är tre centimeter, detta då längden på avkapet 
kan komma att bli för långt för den närmsta brädlängden. Hypotesen i denna analys blir för 
varje ände således: 
 
Nollhypotes ߤ଴ ≤ 3 cm 
Mothypotes µ > 3 cm  
 
Beräkningarna, se Bilaga 4, visade att noll hypotesen inte kan förkastas i någon ände i 
samtliga sågklasser. Man kan då dra en slutsats att sprickorna i varje ände i samtliga 
sågklasser är lika med eller kortare än tre centimeter i medellängd.   
 
Det finns dock en andel virke som enligt stickproven har längre spricklängd än sex centimeter, 
vilket tas till hänsyn vid de ekonomiska beräkningarna i justerverket. Dessa andelar är: 
 
Gran 47x100 = 8,1 % 
Gran 47x150 = 12 % 
Gran 47x200 = 15,6% 
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Furu 50x100 = 2,5 % 
Furu 30x148 = 2,5 % 
Furu 50x225 = 31 % 
 
Genomgående är det en relativt liten andel, dock blir den något högre i de grövre klasserna. 
Värt att nämna är att furu 50x225 även har en relativt hög frekvens av ändsprickor som går 
över tio centimeter. Denna frekvens är 21,75 procent.  Detta indikerar att det även skulle vara 
svårt att få sprickfritt virke i denna klass även vid tio centimeter stötmån.  
 
Då samtliga sågklasser som undersökts statistiskt sett inte kommer att överstiga en 
sprickmedellängd på sex centimeter kan man dra slutsatsen att de skulle klara denna stötmån. 
De klenare klasserna av både furu och gran skulle kunna klara en betydligt lägre stötmån men 
då de grövre klasserna kan anses vara något känsligare och då uppdragsgivaren vill ha en 
enhetlig stötmån för samtliga timmerklasser redovisas endast resultatet för sex centimeter. 
 
Övermålet har enligt tidigare resultat varit högre än väntat. Detta skulle även det kunna 
sänkas. Enligt Nordström ligger längdprecisionen på kvalitetssäkrade skördare på ± 2 
centimeter (Nordström, pers. komm, 2015-02-23). Om detta är fallet bör inte övermålet för 
Moelven Skog vara lägre än två centimeter då de vid lägre längd kan riskera att hamna under 
den beställda längden. 
 
Vid sex centimeter stötmån samt två centimeter övermål hamnar man sammanlagt på en 
timmerlängd som är åtta centimeter över den färdiga varans längd. Detta är en minskning med 
två till tre centimeter från dagens teoretiska längd med en stötmån på sju centimeter samt 
övermål på tre till fyra centimeter.    
5.2.1 Ekonomiskt utbyte av en sänkt stötmån 
En förändring i processen ska kunna prestera någon nytta för företaget för att den ska vara 
befogad att genomföra (Krajewski, m fl. 2013. ss 143). I detta fall kan en förändring i 
processen komma att leda till kostnadsbesparingar för Valåsen sågverk. Det är därför befogat 
att undersöka om ändrade rutiner ger några kostnadsbesparingar och hur stora de kan bli.   
 
Vid en sänkning med totalt fyra centimeter på timret till Valåsen sågverk sparar man cirka 
0,87 procentenheter i volym i jämförelse med en stötmån på tio centimeter. Med tanke på att 
Valåsen omsätter cirka 510 000 mଷto tall och grantimmer per år blir den årliga volymvinsten 
för timmer cirka 4400 mଷto. Detta kan låta som en liten mängd volym i jämförelse med vad 
de omsätter men en enkel kalkylering visar att denna andel timmer är värt drygt 3 460 000 
kronor, för volympris se Bilaga 5.  
 
Vid den befintliga sänkning på tre centimeter som redan är genomförd sparar Valåsen drygt 
2 580 000 kronor i timmerkostnad i jämförelse med tio centimeter stötmån.  
 
Vid beräkning av den kostnad de kan spara vid en sänkning av timmerlängden visar att det ger 
drygt 3 400 000 kronor. I beräkningen ingår volymen som sparas på timret, volymbesparing i 
justerverket, förlust av spånintäkter i justerverket samt eventuell intäktsförlust på grund av 
modulkapning i justerverket, för prisunderlag se Bilaga 5.  
 
Vinsten vägs upp av den sänkta timmerkostnaden, vilket innebär att den genereras av en 
kostnadsbesparing. I justerverket blir det en förlust på drygt 40 000 kronor. Dock baseras den 
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eventuella intäktsförlusten på en beräkning av helt sprickfritt virke, detta innebär att det 
förmodligen är en mindre summa i realiteten.  
 
För Moelven Skog innebär liknande sänkning av stötmånen att de sammanlagt årligen kan 
spara en volym på drygt 14 000 mଷto som uppgår till ett värde av drygt 7 100 000 kronor om 
de sänker stötmånen med fyra centimeter till samtliga interna industrier.  
5.3 Implementering av ny stötmån 
I detta avsnitt läggs förslag fram för den stötmån som enligt studien är möjlig och den ideala 
för Valåsen: Här diskuteras även vad man enligt litteraturen kan behöva ta hänsyn till vid en 
sänkning av timmerlängden.  
 
Det finns volym och därmed pengar att spara i en sänkning av timmerlängden. Den största 
skillnaden syns i besparandet av timmerkostnad vilket kan vara en god orsak till ett 
genomförande då det är den största enskilda kostnaden i sågverket (Lindholm, 2006).  
 
Enligt denna studie är det möjligt att sänka stötmånen med sex centimeter i samtliga 
sågklasser som undersökts. Analysen visar att fördelarna med högre utbyte uppväger risken 
för avkap. 
Dock kan man behöva ta hänsyn till sprickors tendens att variera med årstidsskiftningar då 
justeringarna som studerades genomfördes under februari till och med april. Timret kan därför 
antas ha avverkats under vintermånader till tidig vår, baserat på hanteringstiden från skog till 
justering (Skoog 2000). Enligt Lindow ökar spricklängden under våren och blir 4,2 gånger 
längre i medellängd i grantimmer med hög bonitet (Lindow, 2004b). Då Lindows (2014) 
studie genomfördes drygt fyra mil från Valåsen sågverk i Karlskoga bör sannolikheten för 
varierande sprickförekomst över året beaktas. Om medelvärdet för sprickorna i gran skulle 
öka med samma storlek som i studien från Hasselfors under våren blir de: 
 
Gran 47x100: 5,54 cm 
Gran 47x150: 8,36 cm  
Gran 47x200: 15,58 cm  
 
Även frekvensen av sprickor tenderar att förändras med årstidsvariation (Carlsson & Nylinder, 
1999). Den kan komma att öka med 60 procentenheter i grantimmer under sommarmånaderna 
i jämförelse med september månad. Detta innebär att frekvensen kan komma att vara följande 
under sommarmånaderna:  
 
Gran 
G15 47x100 från 16,18 % till 25,89 % 
G23 47x150 från 21 % till 33,6 % 
G28 47x200 från 28 % till 44,8 %  
 
Det fanns ingen teori tillgänglig rörande årstidsvariation och sprickuppkomst i tall vilket gör 
det svårt att analysera frågeställningen. Dock bör faktorerna till årstidsvariation beaktas både 
för gran och tall om beslut tas om för en ny stötmån samt övermål. Särskilt gällande de grövre 
dimensionerna.  
 
Vid en implementering bör kvalitetshöjande arbete utföras både inom Moelven Skog samt 
Valåsen för att förhindra uppkomst av sprickor. Det finns inte mycket som kan åtgärdas 
gällande naturliga sprickor förutom torksprickor som uppstår efter avverkning när virket 
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torkar (VMR, 2011), däremot kan man genom att ta hänsyn vid avverkningarbetet minska 
sprickbildningen. Bland annat genom att se till att använda väl slipade sågkedjor samt genom 
att hantera timret så varsamt det går under fällningen då det kan uppstå sprickor när trädet 
faller (Nylinder och Fryk, 2011. ss 108). 
 
Hanteringen av timmer på sågverken kan även den ha en påverkan på sprickuppkomsten. Vid 
sågverket kan arbetet med lagringen av timmer ha en stor betydelse för sprickuppkomst 
(Carlsson och Nylinder, 1999). Bevattning av timret stoppar tillväxten av sprickor och under 
intensiv bevattning kan även sprickor sluta sig. Men det optimala är dock att effektivisera 
ledtiderna för att få en så kort lagringstid som möjligt då sågning av färskt timmer minskar 
risken för sprickor (Nylinder och Fryk, 2011. ss 104).  Vid sågverket kan man även se över 
torkningsprocessen för att se till att den orsakar så lite sprickor som möjligt då de kan 
förhindras att växa ju långsammare torkningen är samt vid långsam avkylning av virket 







6 Diskussion  
I kapitlet nedan diskuteras studiens vetenskapliga metod samt resultat.  
6.1 Metoddiskussion  
Denna studie föll in under kategorin ”fallstudie” vilket betyder att det fall man undersöker ska 
kunna beskriva verkligheten även för andra sågverk (Ejvegård, 2012. ss 35). Att man kan 
beskriva verkligheten för samtliga Moelvens sågverk utifrån resultatet på Valåsen anser jag är 
att generalisera för mycket då det kan finnas skillnader i virkesegenskaper i det geografiskt 
stora verksamhetsområde de har, bland annat skillnader i ståndortsindex och därmed i 
sprickuppkomst (Lindow, 2004b). Detta kan påverka validiteten.  
 
En av de större bristerna i metoden i detta arbete är att studien enbart genomfördes med 
vinteravverkat timmer vilket kan påverka kvaliteten på data. För att få en bättre insyn i 
processen och mer korrekt resultat bör man genomföra en liknande studie under olika årstider, 
i och med att tidigare forskning visat sprickuppkomsten varierar. Resultatet från en studie 
utförd i maj månad kan teoretiskt sett ge en helt annan bild av problemet, dock gick inte detta 
att genomföra på grund av den tidsram som examensarbetet krävde.  
 
Att ändsprickor valdes som begränsande kvalitetsfel för en sänkt stötmån i denna studie 
berodde på att värdföretagen valde detta. Det är logiskt då både sågverket och skogsbolaget 
aktivt kan arbeta för att förhindra sprickbildning. Det finns ändå fler kvalitetsaspekter man bör 
ta hänsyn till vid studier av en sänkt stötmån, bland annat vankant på centrumbitar och hur 
detta kvalitetsfel kan minimeras. Detta är ett kvalitetsfel som uppkommer i sågverksprocessen, 
och därför bör även sågverket kartlägga vart problemet uppstår och därefter arbeta för att 
minska andelen vankant.  
 
Man bör även genomföra en studie i skogen på längdprecision istället för att lita på data från 
justerverket, då metoden som undersökte skogens längdprecision inte är helt tillförlitligt. Vid 
insamlingen av data var det svårt att urskilja exakt vilken den tänka längden på stocken var, då 
virket i längdklasserna, angivna av prislistorna, ibland tenderade att flyta in i varandra vilket 
gjorde att jag ibland fick gissa vilken längdklass biten tillhör, detta skapar en osäkerhet i 
resultatet.  
 
Att utföra datainsamlingen via FinScans system är både en för- och nackdel då man måste lita 
på ett optimeringssytem och datorprogram vilket medför att man inte undersöker bitarna 
fysiskt. Men stämmer resultatet har FinScan förmodligen en bättre precision än det mänskliga 
ögat och det gav en möjlighet att undersöka långt fler bitar samt jämföra gammalt data med 
nytt. I äldre studier har mindre stickprov undersökts och ju högre andel element i stickproven 
desto bättre statistiskt resultat (Körner & Wahlgren, 2005. ss 103). Det finns även en risk för 
systematiska mätfel då virket inte mäts manuellt. Denna risk anses som liten då ett 
systematiskt mätfel i systemet bör upptäckas snabbt på sågverket då det kan medföra stora 
ekonomiska konsekvenser dem.   
 
Gällande den statistiska metoden bör man alltid ta hänsyn till att man inte fullt ut kan lita på 
resultaten. Hypotesprövning är svårt och det finns en risk att det blir fel vilket man måste ta i 
beaktande vid en tänkt implementering (Körner & Wahlgren, 2005. ss 146). Dock blir 
resultatet mer tillförlitligt ju större stickprov som analyseras, stickprovsstorlekarna och 
datainsamlingsmetoden i denna studie var därför till en fördel för en statistisk analys.  
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Det finns även en osäkerhet i hur exakta de ekonomiska resultaten är då de baseras på 
medeltal och generaliserades utifrån de fakta och siffror jag hade tillgång till. De olika 
kvalitetsklasserna av virke genererar olika monetärt värde och accepterar dessutom kvalitetsfel 
i olika omfattning, därför hade det även varit av intresse att genomför en mer detaljerad 
ekonomisk studie på utfallet i justerverket.  Det hade även varit av intresse att analysera värdet 
på de volymer som förloras vid en eventuell modulkapning på grund av sprickor. Dock var det 
svårt att räkna på då det fortfarande kan generera intäkter i att forma av sidobrädor och detta 
data var inte tillgängligt i studien.  
 
Att diskutera reliabilitet samt validitet är svårt men utifrån kriterierna skulle jag ändå våga 
påstå att reliabiliteten är ganska hög, detta då metoden bör ge samma resultat vid ett annat 
tillfälle men då under samma förutsättningar (Bell, 2006. ss 117). Med samma förutsättningar 
menas främst att genomföra en undersökning med samma populationsindelning samt under 
samma årstid. Helt identiskt resultat kan man aldrig få då trä är ett levande material men ett 
likvärdigt går att räkna med. Validiteten är svår att mäta men under förutsättningarna att man 
har en klar metod för mätning och mått samt en hög reliabilitet så skulle jag våga säga att även 
validiteten är hög (Ejvegård, 2012. ss 82). Inom ämnet validitet kan man dock fundera på om 
det går att generalisera resultatet till andra sågverk vilket även diskuteras runt ämnet 
”fallstudie”. Det går troligtvis att generalisera resultatet till en viss grad till andra sågverk, det 
som kan påverka validiteten är att virkets egenskaper kan variera bland sågverkens 
fångstområde för råvaran. Det som gör det möjligt att tänka att det kan generaliseras är att 
koncernens sågverk alla är lokaliserade relativt nära varandra i Svealand. Det går förmodligen 
även att generalisera till andra dimensioner inom Moelvens sågverk. Detta då virket 
egenskaper troligtvis är relativt likvärdiga samt då studien undersökt populationer med en 
spridning från klen dimension till grov dimension. 
 
Att generalisera till andra sågverksföretag som är lokaliserade inom andra geografiska 
områden är troligtvis svårt då man kan tänka sig att virkesegenskaperna, exempelvis i norra 
Sverige skiljer sig från det virke som undersökts i studien.   
6.2 Resultatdiskussion  
6.2.1 Utvärdering av utfall för den sänkta stötmånen samt av möjlighet för ytterligare 
sänkning 
Utfallet av den sänkta stötmånen blev inte riktigt som väntat då sänkningen av timmerlängden 
enligt resultatet inte påverkat Valåsen sågverk nämnvärt, varken i negativ eller positiv 
bemärkelse. Det var oväntat att det inte gav ett högre längd och volymutbyte i justerverket då 
det enligt teorin bör höjas samt då de förväntat sig ett bättre utfall på Valåsen. Att volymen 
samt medel-avkapet ändå var så pass likvärdig trots hög andel vankant kan ändå ha att göra 
med en lägre stötmån då den kan ha kompenserat upp volymen av det justerade virket i övriga 
vankantsfria bitar.  
 
Frekvensen av ändsprickor i resultat och analys var så låg att stor fokus istället hamnade på 
vankant som kvalitetsnedsättande faktor. Att andelen vankant var så hög var även det oväntat 
då centrumbitarna valdes till studien då de skulle ha en låg andel av just det kvalitetsfelet. Att 
detta skulle ha ett samband med en sänkt stötmån går inte att säga men det är mer troligt att 
det orsakats av ett postningsproblem innan sågning då vankant beror oftast på att timret är för 
smalt för postningen.  
 
Avkapslängden i justerverket gällande bitar utan kvalitetsfel var dessutom högre än vad 
tidigare studier visat (Dunder, 1999). Att avkapslängden på virke utan kvalitetsfel är så pass 
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högt beror då troligen på en allt för generös timmerlängd vilket skapar onödigt spill och 
värdebortfall i processen.  
 
Studien visar att det är möjligt att sänka stötmånen. Moelven Skogs virkeslängd indikerar att 
det inte är några risker med en för kort timmerlängd men med tanke på de studier som 
genomförts kring längdprecision i skogen (Möller m fl. 2008; Nordström, pers. komm, 2015-
02-23; Gjerdrum & Nitteberg, 2001) kan man fråga sig vad det är som gör att timmerlängden 
är så väl tilltagen. Med en teoretisk precision på ± två centimeter bör resultatet visa detsamma 
i längden från skogen, det vill säga beställd timmerlängd + stötmån och övermål med en 
differens på ± två centimeter . Detta om Moelven Skogs skördare förväntas hålla samma 
längdprecision som kvalitetscertifierade skördare. Dessutom avverkades timret på vintern då 
längdprecisionen skall vara bättre i jämförelse med längdprecision under vårmånaderna 
(Gjerdrum, 2001).  
 
Under vårmånaderna kan längdprecisionen bli sämre på grund av att friktionen mellan mät-
hjul och bark kan förändras på grund av savning (Gjerdrum, 2001). Frågan är om det är kutym 
i skogen att ta till ett väl tilltaget övermål för att minimera risken att mista en modullängd vid 
inmätning eller om det är maskinernas kapacitet eller skördarförarnas kunskap som brister. 
Vid det sistnämnda alternativet är risken att det blir ännu sämre längdprecision under 
vårmånaderna vilket man bör ta i beaktande eftersom en sänkning av timmerlängden kräver en 
högre precision.  
 
Ändsprickornas frekvens är relativt låg i jämförelse med vad som angetts i andra studier 
(Helgesson, 1997), vilket innebär att de som förekommer är relativt långa då de sprickfria 
bitarna drar ner medelvärdet. Dock var många sprickor så pass långa att de hade krävt en 
stötmån samt övermål på 15- 20 centimeter för sprickfritt virke vilket man kan fråga sig om 
det ens är rimligt, detta med tanke på den kostnad timret står för. Det är troligtvis värt att få ett 
högre avkap i justerverket på de bitarna med sprickor om frekvensen av sprickor ändå är så 
pass låg. Dessutom är resultatet i denna studie baseras på att ändsprickor inte tolereras vilket 
är mer svart och vitt än verkligheten. I realiteten klarar de flesta kvalitetsklasser en viss längd 
och mängd av ändsprickor, med undantag för kvalitetsklass C24 från mellan- och grövre klass 
av gran.  
6.2.2 Omkonstruktion av stötmån 
Då sprickuppkomsten samt längden var så pass låg bland klen- och mellanklass i furu hade en 
ännu lägre stötmån kunnat tas fram för dessa klasser. Frågan är inte om FinScan skulle kunna 
klara av det då vissa avkap i stickproven endast var 2,5 centimeter per sida samt då systemet 
har en felmarginal på endast 1,4 millimeter (FinScan, 2008). Hade kravet på minimistötmån 
varit lägre samt kravet på en enhetlig stötmån inte ställts så hade en lägre stötmån tagits fram 
bland dessa klasser och än mer timmervolym kunde ha sparats.  
 
Osäkerheten för furu 50x225 mm är något högre än de övriga klasserna gällande 
sprickuppkomst. I konfidensintervallet låg den fyra millimeter över den satta stötmånen men 
sågklassen klarade hypotestestet. Med tanke på osäkerheten i statistiska beräkningar samt 
resultatet sågklassen visade är det mer osäkert att den kommer klara sex centimeter stötmån än 
för de övriga sågklasserna. Detta bör tas i beaktande vid en implementering.   
 
Vid en omkonstruktion av stötmånen är det timmerkostnaden Valåsen sågverk sparar pengar 
på medan de kan riskera att gå back på den färdiga varan vilket jag tycker man bör ha i åtanke.  
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Det finns många studier som påvisar de ekonomiska konsekvenserna av sprickbildning och få 
som undersöker sänkt stötmån. Det kan finnas en anledning till att det är så. Kanske har andra 
sågverk som strategi att slå vakt om hög kvalitet och många valmöjligheter i justerverket och 
det är en orsak till att de inte ens övervägt en sänkt stötmån. Eller så kan det vara så att de 
gjort en liknande studie men valt att hålla den intern på grund av strategiska skäl.  
6.2.3 Implementering av ny stötmån  
Man kan fråga sig hur en optimal stötmån egentligen ser ut då trä är ett levande och högst 
varierande material. Då det framkommit att sprickbildningen varierar med årstiden (Lindow, 
2004b) kan det vara värt att diskutera om en stötmån som varierar med årstiden för att undvika 
volymförlust i största mån. 
  
Sprickor uppkommer i mycket större omfattning på våren och det är även under denna årstid 
längdprecisionen i skogen kan minska (Gjerdrum, 2001). Frågan är då om det inte kan vara ett 
lönsamt alternativ att anpassa längdkraven utifrån förutsättningarna i skogen. Om man beaktar 
detta alternativ kan man kanske minimera riskerna för volymbortfall i justerverket under våren 
och sommaren men samtidigt utnyttjar möjligheterna att minimera timmerkostnaderna under 
höst och vintermånaderna.  
 
För ytterligare precision bör man även diskutera att anpassa stötmån efter diameter då studien 
visar att klen- och mellandimension av både gran och furu har mycket lägre frekvens av 
sprickor samt lägre spricklängd. De grövre dimensionerna av gran och furu är däremot mycket 
känsligare, främst furu 50x225.  Målet var att hitta en enhetlig stötmån som var densamma för 
samtliga timmerklasser, men vad hindrar att man anpassar efter diameter?  
 
Det är i mångt och mycket en strategisk fråga för Valåsen som handlar om att minimera 
kostnaden för råvaran i sågverket (Krajewski, et al. 2013. ss 141-142). Man vill öka processen 
konkurrenskraft genom att kostnadsbespara och kunna driva den billigare än konkurrenterna. 
Frågan är om man ökar konkurrenskraften enbart genom att minimera kostnader? Det känns 
som om detta är en strategi tillämpad av många sågverk den senaste tiden och visst är det 
viktigt att försöka vara så kostnadseffektiv som möjligt, men är detta fokus rätt?  Att 
implementera en sänkt stötmån är en avvägning av för och nackdelar, eller med andra ord vad 
man kan vinna och vad man riskerar att förlora. Timmervolymer kan sparas men 
valmöjligheten i justerverket minskas. Med detta menar jag att det blir en större risk att virket 
kan behöva justeras ned en volymlängd vid mindre omfattande kvalitetsfel, detta gör att en 
viss flexibilitet försvinner från industriprocessen. Frågan om hur viktig flexibiliteten i 
justerverket är för ett sågverk är utanför detta examensarbetes ramar men bör ändå tas i 
beaktande.  
 
Trots att det finns mycket att fundera över vid förändring av stötmånen så finns fördelen med 
att en processförändring är en repetitiv förändring som konstant kan utvecklas (Ljungberg & 
Larsson, 2001). Detta innebär att en utvärdering har gjorts gällande vilken stötmån processen 
kan tänkas klara av. Det är inget som säger att det ska vara denna stötmån för all framtid då 
man tack vare att den är repetitiv kan fortsätta förbättra processen. Det kan säkert komma upp 
en del problem i början men då är det bara att undersöka dessa och vad det beror på för att 
fortsatt kunna förbättra processen.  
 
Ur Moelven Skogs synvinkel menar de att en sänkt stötmån är till fördel för skogsägaren och 
att det på så sätt kan gynna dem strategiskt. Detta kan vara möjligt då ju kortare stockar man 
avverkar desto större chans är det att nå minimimåttet på toppdiametern för timmer, detta 
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istället för att den sista stocken blir massaved. Det är troligen inte av så stor betydelse för den 
enskilde skogsägaren som slutavverkar med många års mellanrum. 
 
Om Moelven Skogförmedlar att de arbetar med längdprecision och ett lägre övermål till deras 
kunder kan de vinna ännu en strategisk fördel med att sänka övermålet i skogen. Detta då 
övermålet är centimetrar skogsägaren inte får betalt för.  
 
Slutligen är det viktigt vid en implementering av en sänkt stötmån att inkludera hela kedjan, 
från skog till färdig vara. Detta skapar en bättre förståelse för varför man genomför denna 
förändring och för att minimera risken för suboptimering (Ljungberg & Larsson, 2001). Både 
skogs- och sågverksverksamheten måste arbeta tillsammans med att förbättra hela processen 






7 Slutsatser och rekommendationer  
I detta kapitel redovisas slutsatserna för studiens frågeställningar samt rekommendationer till 
företagen där författaren anser det nödvändigt.   
Frågeställning 1 
”Hur ser totalutvecklingen av minskad stötmån för Valåsen ut under en längre tid? Har det 
skett en förändring i en positiv eller negativ riktning gällande volym- och längdutbytet samt 
avkapsorsak i justerverket sedan stötmånen kortats 3 centimeter?”   
 
Det har generellt sett inte skett någon förändring gällande råvaruspill i justerverket sedan 
Valåsen sänkt sin timmerlängd med tre centimeter. Detta kan ses som en indikator på att 
justeringsprocessen inte är så känslig för denna sorts förändring men även att det kan vara 
någon annan faktor som påverkar att volymutbytet inte blir högre. Exempelvis ett 
postningsproblem som orsakar hög andel vankant. Rekommendationen är att Valåsen 
undersöker vad som orsakat att utbytet inte blev högre i justerverket.  
Frågeställning 2 
”Finns det utrymme för Valåsen att sänka sin stötmån ytterligare och därmed ta emot kortare 
stockar till sågverket? Detta med hänsyn till Moelven Skogs precision i längdmätning av 
timmer, ändsprickornas längd och frekvens i det sågade virket samt andelen sågat virke utan 
kvalitetsfel.” 
 
Slutsatsen vid denna frågeställning är att stötmånen kan sänkas ytterligare. Detta baseras på att 
sannolikheten att Moelven skog skulle leverera för kort timmer är låg, förekomsten av virke 
utan kvalitetsfel är hög och att frekvensen av ändsprickor samt spricklängden genomgående är 
låg.  
Frågeställning 3 
”Vad är den optimala stötmånen för Valåsen sågverks standardsortiment? Detta med hänsyn 
till ändsprickornas längd och eventuellt ekonomiskt utbyte.” 
 
Utifrån de statistiska resultaten i denna studie kan stötmånen sänkas till sex centimeter för 
samtliga klasser. Dock skulle den kunna sänkas ytterligare i klen- och mellanklasserna för 
gran och furu.  
 
Vid en sänkning av stötmånen är det timret som genererar störst volymbesparing och även 
mest kostnadsbesparing. I justerverket riskerar man att gå något back i volym om kravet är 
helt sprickfri färdig vara.  
 
Rekommendationen gällande denna frågeställning är att det utförs en mer detaljerad 
ekonomisk analys av utfallet i justerverket vid en sänkt stötmån. Detta för att kunna analysera 
eventuella vinster och förluster som effekten av en sänkt stötmån kan generera på den färdiga 
varan. Rekommendationen är även att genomföra ytterligare en likadan undersökning gällande 
sprickuppkomst i furu 50x225 innan en implementering. Detta för att undersöka reliabiliteten i 




”Hur ska Moelven Skog aptera timmerlängden till Valåsen sågverk utifrån det resultat som 
framkommit i studien? Vad bör de tänka på vid en implementering av en ny stötmån med 
hänsyn till studiens resultat samt kunskap om sprickuppkomst?”  
 
Utifrån resultatet i denna studie kan stötmånen sänkas till sex centimeter vilket innebär att 
timret bör apteras sex centimeter över den färdiga varans längd samt med två centimeters 
övermål.  
 
Resultatet togs fram utifrån ett önskemål om en enhetlig stötmån men det mest effektiva ur en 
synvinkel där man utnyttjar råvaran till fullo skulle vara att ha en stötmån som anpassar sig 
efter diameter och årstid.  
 
Rekommendationen i denna frågeställning är att Moelven Skog bör undersöka sin 
längdprecision i skogen. Detta då resultatet gällande längdprecision i denna studie inte kan 
anses helt tillförlitligt. Dessutom kan man minimera råvaruspillet ännu mer i 
sågverksprocessen med en större längdprecision i skogen.  
 
Då flera studier hänvisar till att sprickuppkomsten och längden ökar under vår och 
sommarmånaderna är rekommendationen att man gör en utvärdering hur väl Valåsen klarat av 
en stötmån på sju centimeter under vår och sommarmånaderna innan man implementerar en 
sänkt stötmån på övriga sågverk.  
 
Om ändsprickor skulle visa sig inte vara en begränsande faktor under vår och sommar kan de 
förenkla metoden i arbetet. Det kan då vara tillräckligt att undersöka den verkliga 
avkapslängden i justerverket, längden på timret in samt undersöka omfattningen av virke utan 
kvalitetsfel samt avkapslängden på dessa. Detta då studiens resultat visar att ändsprickor, i alla 
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Bilaga 1. Beräkning stickprovsstorlek  
 
݊ ൌ ሺ2 ∗ ݖሻଶ ∗ ݌ሺ1 െ ݌ሻ݀ଶ  
Gran 47x100 mm 
Antalet kap på grund av sprickor/ summa avkap 1+2 för kvalitet O/S, VI etc.  
 
 
283 ൅ 0 ൅ 0 ൅ 371 ൅ 2 ൅ 0
21046 ൅ 2335 ൅ 324 ൅ 21046 ൅ 2335 ൅ 324 ൎ 0,014 
 
 
݊ ൌ ሺ2 ∗ 1,96ሻଶ	 ∗ ଴,଴ଵସ∗ሺଵି଴,଴ଵସሻ଴,଴ଶమ 	≈530 
Gran 47x150 mm 
Antalet kap på grund av sprickor/ summa avkap 1+2 för kvalitet O/S, VI etc. 
 
 
24 ൅ 36 ൅ 0 ൅ 0
3671 ൅ 342 ൅ 3671 ൅ 34 ൎ 0,0075 
 
 
݊ ൌ ሺ2 ∗ 1,96ሻଶ	 ∗ ଴,଴଴଻ହ∗ሺଵି଴,଴଴଻ହሻ଴,଴ଶమ 	≈286 
Gran 47x200 mm 
Antalet kap på grund av sprickor/ summa avkap 1+2 för kvalitet O/S, VI etc.  
 
 
42 ൅ 0 ൅ 40 ൅ 0
1249 ൅ 135 ൅ 1249 ൅ 135 ൎ 0,030 
 
 
݊ ൌ ሺ2 ∗ 1,96ሻଶ	 ∗ ଴,଴ଷ∗ሺଵି଴,଴ଷሻ଴,଴ଶమ 	≈1119 
Furu 50x100 mm 
Antalet kap på grund av sprickor/ summa avkap 1+2 för kvalitet O/S, VI etc. 
 
 
1 ൅ 2 ൅ 0 ൅ 0 ൅ 1 ൅ 0
3563 ൅ 196 ൅ 138 ൅ 3563 ൅ 196 ൅ 138 ൎ 0,00051 
 
 
݊ ൌ ሺ2 ∗ 1,96ሻଶ	 ∗ ଴,଴଴଴ହଵ∗ሺଵି଴,଴଴଴ହଵሻ଴,଴ଶమ 	≈20 
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Då denna stickprovsandel blev väldigt låg sätts n till 100 för furu 50x100 mm 
Furu 50x225 mm 
Antalet kap på grund av sprickor/ summa avkap 1+2 för kvalitet O/S, VI etc. 
 
56 ൅ 11 ൅ 26 ൅ 0 ൅ 50 ൅ 14 ൅ 20 ൅ 0
2157 ൅ 1644 ൅ 384 ൅ 52 ൅ 2157 ൅ 1644 ൅ 384 ൅ 52 ൎ 0,021 
 
 
݊ ൌ ሺ2 ∗ 1,96ሻଶ	 ∗ ଴,଴ଶଵ∗ሺଵି଴,଴ଶଵሻ଴,଴ଶమ 	≈790 
 





Signifikansnivå 95 % 
Gran 47x100 mm 
1,32 ∓ 1,96 ൬ 3,82√550൰ ൌ ሺ1; 1,639ሻ 
Gran 47x150 mm 
1,99 ∓ 1,96 ൬ 5,2√300൰ ൌ ሺ1,4; 2,58ሻ 
Gran 47x200 mm 
3,71 ∓ 1,96 ൬ 9,82√1200൰ ൌ ሺ3,15; 4,27ሻ 
Furu 50x100 mm 
0,52 ∓ 1,96 ൬2,397√200൰ ൌ ሺ0,19; 0,85ሻ 
Furu 30x148 mm 
0,49 ∓ 1,96 ൬ 3,44√200൰ ൌ ሺ0,013; 0,97ሻ 
Furu 50x225mm 
5,38 ∓ 1,96 ൬14,74√800൰ ൌ ሺ4,36; 6,4ሻ 
 
Bilaga 3. Hypotesberäkning av den totala ändspricklängdens medelvärde 
 
ݐ ൌ ̅ݔ െ ߤ଴ݏ
√݊
ሻ 
Nollhypotes µ≤ 6 cm 
Mothypotes µ > 6 cm  
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Gran 47x100 mm 
 




ݐ௢௕௦ ൎ െ28,71 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
Gran 47x150 mm 
 




ݐ௢௕௦ ൎ െ13,37 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
Gran 47x200 mm 




ݐ௢௕௦ ൎ െ8,09 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
Furu 50x100 mm 




ݐ௢௕௦ ൎ െ32,7 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
Furu 30x148 mm 
 




ݐ௢௕௦ ൎ െ22,68 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
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Furu 50x225 mm 




ݐ௢௕௦ ൎ െ1,19 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
 
Bilaga 4. Hypotesberäkning av ändspricklängdens medelvärde för sida 1 och 2 
 
ݐ ൌ ሺ̅ݔ െ ߤ଴ݏ
√݊
ሻ 
Nollhypotes µ ≤ 3 cm 
Mothypotes µ > 3 cm  
Gran 47x100 mm 
Sida 1 
 




ݐ௢௕௦ ൎ െ16,44 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
Sida 2 




ݐ௢௕௦ ൎ െ26,17 
 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
Gran 47x150 mm 
Sida 1 




ݐ௢௕௦ ൎ െ13,56 
 










ݐ௢௕௦ ൎ െ7,04 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
 
Gran 47x200 mm 
Sida 1 




ݐ௢௕௦ ൎ െ6,67 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
 
Sida 2 




ݐ௢௕௦ ൎ െ5,27 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
 
Furu 50x100 mm 
Sida 1 
ݐ ൌ ሺ0,0645 െ 30,47
√200
ሻ 
ݐ௢௕௦ ൎ െ88,33 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
 
Sida 2 




ݐ௢௕௦ ൎ െ15,25 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
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Furu 30x148 mm 
Sida 1 




ݐ௢௕௦ ൎ െ41,99 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
 
Sida 2 




ݐ௢௕௦ ൎ െ11,27 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
 
 
Furu 50x225 mm 
Sida 1 




ݐ௢௕௦ ൎ െ1,018 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
 
Sida 2 




ݐ௢௕௦ ൎ െ0,68 
 
ݐ௞௥௜௧ ൌ 1,64 
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Bilaga 5. Beräkningsunderlag för kostnadsbesparingar 
 
Värde kr/࢓૜ sågad vara 
Gran 47x100: 1 583 kr 
Gran 47x150: 1 594,8 kr 
Gran 47x200: 1 589,7 kr  
 
Furu 50x100: 1 755,9 kr 
Furu 30x148: 1 834,5 kr 
Furu 50x225: 1 670,5 kr  
 
Virkesvolym årligen sparat i justerverket vid en sänkning från 10 till 6 centimeter stötmån: 
88,96 mଷ 
 
Värdet på denna volym: 
136 372,47 kr  
 





Värdet på denna volym minus intäkter från spån/flis: 
 
173 889,17 kr 
Värde spån/Flis  
145 kr/mଷf 
 




Värdet på denna volym: 
 
3 224,93 kr  
Värde timmer 
Gran: 780 kr/mଷto 
Tall: 780 kr/mଷto 
 




Värdet på detta: 
 
3 460 860,00 kr  
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Bilaga 6. Prislistor på timmer 
 
 
Figur 8. Prislista för grantimmer till Valåsen sågverk. 
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